@ R^PUBLIQ UE FRA NgAISE 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



@ N° de publlcati n : 

(k n'utiiiser que pour les 
commandes da reproduction) 

N*" d'enreglstr ment national 



2 738 393 
96 10919 



1J Int CI* : H 01J 17/49, 9A)2, 9/20 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



Date de depot : 06.09.96. 



10) Pflorite : 06.09.95 JP 22939395; 22. 11 .95 JP 
30468895; 27.12.95 JP 34012495; 26.03.96 JP 
6999996; 29.03.96 JP 7784996; 28.06.96 JP 
17049595. 



(aS) Date de la m\se a disposition du public de la 
^ demande : 07.03.97 Bulletin 97/10. 

(se) LIste des documents cites dans le rapport de 
recherche prelimlnaire : Ce dernier n'a pas ete 
4tabU A la date de publication de la demande, 

wO) References a d*autres documents nationaux 
apparentes : 



@ Demandeur(s) : KYOCERA CORPORATION— JP, 



© lnventeur(s) : SAKASEGAWA KIYOHIRO. HAMADA 
^ KOJ!, KISHINO TOSHIKAZU. SAKAI HISAMITSU et 
KATO MASASHl. 



@fTttulaire(s): 



@ Mandataire : CABINET LAVOIX. 



ISUBSTRAT D'AFFICHAGE A PLASMA ET PROCEDE POUR SA FABRICATION. 

57) L'invention conceme un substrat d'affichage k plasma 
^rprocSdd pour sa fabrication. 

)ans ce substrat (1) comprenant une plaque aniere (10) 
et une pfurafrt^ de clolsons de separation (11) servant a 
fomner des cellules d'affichage entre deux cloisons de se- 
paration acQacentes cuelconques sur i*une des surfaces de 
la plaque arri^re, lesclftes cloisons de separation sont mou- 
l^es de facon ind§pendante sur la plaque arri&re avec un 
melange d'une poudre ceramique ou d'une poudre de 
verre et d'un liant, y compris des additifs organiques et des 
sotvants. avec une forme desires et selon une disposition 
dSsirSe sur une surface de la plaque anl^re fomi^e d'une 
ceramique ou de verre, et sont reunies d'un seul tenant a la 
plaque arrifere. 

Application notamment a la fabrication de dispositlfs d'af- 
fichage k plasma en couleurs. 
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La presents invention concsrne un substrat 
d*affichage a plasiua pour un dispositif d'affichage a 
plasma en couleurs de grande precision, bon marche, mince 
et a grand ecran et un precede pour sa fabrication. 
5 Dans un dispositif d'affichage a plasma utilise 

pour un dispositif d'affichage en couleurs, mince et a 
grand ecran, des electrodes sont disposees en vis-a-vis les 
unes des autres dans chacun des espaces , qui est entoure 
par des cloisons de separation et est designe comme etant 

10 une petite cellule d'affichage, des films de substance 
luminescente sont formes sur les surfaces des cloisons de 
separation, et 1 * espace est rempli par un gaz dans lequel 
une decharge peut etre produite, comme par exemple un gaz 
rare. Dans cette structure, la substance luminescente est 

15 amenee a emettre une lumiere au moyen du plasma produit 
sous I'effet de la decharge entre les electrodes opposees, 
le dispositif d'affichage etant ainsi utilise en tant que 
dispositif d* emission de lumiere pour un ecran d'affichage. 

Un substrat 1 possede une structure concrete 

20 telle que celle representee sur la figure 10 annexee a la 
presente demande; en effet une pluralite de cloisons de 
separation 11 sont formees sur 1 ' une des surfaces d'une 
plaque arriere 10, un espace entre la cloison de separation 
adjacente quelconque est defini en tant que cellule d'affi- 

25 chage 13, et une electrode 12 est disposee sur la surface 
inferieure de la cellule 13. La substance luminescente est 
deposee sur la surface interieure 13a de la parol de la 
cellule 13 du substrat 1. Une plaque avant 14 equipee d'une 
electrode 15 situee sur sa surface arriere est reunie aux 

30 cloisons de separation 11 du substrat 1, et la cellule 13 
est remplie par un gaz de decharge, ce qui forme un 
dispositif d'affichage a plasma. 

Lorsque le substrat d'affichage a plasma est 
fabrique de fa^on classique, une cloison de separation est 

35 formee entre deux electrodes 12 quelconques apres qu'une 
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pluralite d* electrodes 12 aient ete fcnriees par avance sur 
la plaque arriere 10. Comine precedes pour former les 
cloisons de separation 11, on connait ie precede de strati- 
fication a impression, le procede de stratification a 
5 couches multiples a feuilles a vert et le procede de 
pulverisation par sablage. 

Dans le procede de stratification a impression, 
les cloisons de separation 11 possedant une configuration 
predeterminee sont imprimees et formees sur la surface de 

10 la plaque arriere 10 au moyen du procede d' impression d*un 
film epais en utilisant une pate contenant les materiaux 
des cloisons de separation 11. Etant donne que I'epaisseur 
atteinte au moyen d'un seul processus d* impression est 
egale a environ 10 a 15 \xm, 1' impression et le sechage sont 

15 repetes de maniere a former les cloisons de separation 
possedant une hauteur de 100 a 200 \m (demande de brevet 
japonais publiee sans examen N' 2-21300). 

Dans le procede de stratification a couches 
multiples a feuilles a vert mentionne precedemment , un 

20 pluralite de feuilles a vert formees d*une ceramique ou 
analogue et possedant une pluralite de trous ayant une 
forme predeterminee sont superposees de maniere a obtenir 
une hauteur requise pour les cloisons de separation, puis 
sont cuites et mises en forme (demande de brevet japonais 

25 publiee sans examen Wl-213936). 

En outre, dans le procede de sablage, on forme 
une couche de verre ayant une epaisseur predeterminee sur 
la surface avant de la plaque arriere 10, on forme un 
masque de resine photosensible ayant une configuration, vue 

30 de I'avant, de la cloison de separation 11 . sur la surface 
de la couche de verre, et on pulverise et on elimine par 
sablage les parties de la couche de verre autres que les 
parties masquees pour les cloisons de separation (demande 
de brevet japonais publiee sans examen N'4-259728). 

35 Pour sceller hermetiquement les espaces dans les 
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cellules d*affichage a decharge du substrat comportant des 
cloisons de separation formses sur la plaque arriere, on 
applique du verre possedant un bas point de fusion sur les 
parties d'extremite super ieures des cloisons de separation, 
5 on repousse la plaque avant formee d'un verre transparent 
ou analogue contra et en contact intime sur le verre, et on 
chauffe le substrat et la plaque avant dans leur ensemble 
et on les reunit d'un seul tenant I'un a 1' autre, de 
maniere a former un dispositif d'affichage a plasma. 

10 Dans ce dispositif d*affichage a plasma, seules 

les cellules d*affichage a decharge, auxquelles une tension 
de commande est appliquee, sont amenees a emettre une 
lumiere de maniere a empecher une decharge incorrecte et un 
flou dans les couleurs entre des cellules adjacentes. C'est 

15 pourquoi il est important d'isoler completement les 
cellules d' emission de lumiere vis-a-vis de cellules 
adjacentes. Si 1' isolation est insuf f isante , les cellules 
adjacentes sont amenees a emettre une lumiere, ce qui 
conduit a la production d' images d'affichage ambigues et 

20 peu nettes et un affichage perturbe sur I'ecran. 

Pour resoudre ce probleme, on a utilise des 
procedes classiques. 

Selon I'un des procedes, une quantite importante 
de verre pour la jonction est appliquee aux parties 

25 d'extremite superieures des cloisons de separation de sorte 
que le liquide fondu du verre s'ecoule et remplit les 
intervalles presents entre les parties d'extremite 
superieures des cloisons de separation et la surface de la 
plaque avant, ce qui garantit une liaison sure entre les 

30 cloisons de separation et la plaque avant. Sinon, on 
utilise un procede pour ameliorer la distribution de 
pression appliquee au verre a bas point de fusion pour 
reunir, en tant que procede pour appliquer une pression 
hydrostatique ou un procede pour appliquer une pression 

35 moyennant 1 ' utilisation d'une pluralite de petites tiges 
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d' application de pression. 

Cepsndant, dans ie precede de stratification 
d' impression mentionne precedemment , il faut repeter 
1 * impression et le sechage pour la stratification afin de 
5 former les cloisons de separation 11 avec une hauteur 
predeterminee , ce qui requiert des etapes de traitement 
excessivement nombreuses. En outre, la cloison de 
separation 11 est a meme de se deformer aisement en raison 
d'une dislocation pendant 1 * impression, ce qui a pour effet 

10 que 1* impression pour chaque stratification ne peut pas 
etre executee de faq:on precise. En raison de cette 
deformation, comme par exemple 1 ' allongement , d'un bloc 
d ' impression , la precision sur les dimensions de la cellule 
d'affichage formee par les cloisons de separation 11, 

15 c*est-a-dire la difference (difference maximale) entre le 
maximum et le minimum de valeurs mesurees obtenues par 
mesure des longueurs de 45 lignes de 1000 cellules est 
egale a environ 0,35 mm. Cette precision est insuffisante 
pour des dispositifs d'affichage a plasma et ne peut pas 

20 satisfaire aux exigences d'une haute definition. 

Meme dans le procede de sablage mentionne 
precedemment, la mise en oeuvre de ce procede est 
compliguee, etant donne que le sablage est execute apres 
qu'une resine photosensible a ete appliquee pour la 

25 formation du masque, et il est difficile de former de fa<;on 
precise les cloisons de separation. En outre, lorsque des 
abrasifs pour le sablage sont recuperes et utilises de 
fa^on repetee, la capacite de pulverisation des abrasifs 
est reduite et est variable dans le temps, ce qui rend 

30 difficile 1' execution d*une pulverisation stable pour . une 
fabrication en grande serie. D' autre part, lorsqu'on 
utilise les abrasifs sans les recuperer, le coQt des 
abrasifs devient eleve, ce qui rend egalement difficile 
1' execution d'une pulverisation pour une fabrication en 

35 grande serie. Comme decrit precedemment, il est difficile 
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de produire de grands substrats d'affichage a plasma 
presentant de pet its pas extremement precis de repartition, 
en utilisant de simples processus utilises dans le cas des 
precedes classiques. 
5 En outre, dans le substrat d'affichage a plasma 

classigue 1, etant donne que la surface lateral© 11a de la 
cloison de separation 11 est perpendiculaire a la plaque 
arriere 10 comme cela est represente sur la figure 10, la 
substance luminescente appliquee a la cellule est 

10 accumulee, avec gaspillage, sur les parties inferieures des 
cloisons de separation 11, c*est-a-dire les coins des 
cellules. En outre, etant donne que la cloison de 
separation 11 elle-meme doit posseder une certaine largeur 
pour avoir la resistance necessaire, on ne peut pas obtenir 

15 une large ouverture de la cellule 13, ce qui limit 
l*intensite de 1' emission de lumiere. 

En outre, dans le substrat forme au moyen des 
precedes de fabrication mentionnes precedemment , etant 
donne que le precede de formation des cloisons de separa- 

20 tion 11 differe du precede de formation des electrodes 12, 
il est susceptible de se produire une dislocation entre les 
cloisons de separation 11 et les electrodes 12, ce qui pose 
le probleme de 1 • impossibilite de produire des substrats 
ayant une haute densite et une haute precision. En outre, 

25 comme represente sur la figure 10, il est inevitable qu'un 
interstice soit present entre 1' electrode 12 et les 
cloisons de separation 11 sur la surface inferieure de la 
cellule dans le cas des precedes de fabrication classiques. 
La surface occupee par 1' electrode 12 est par consequent 

30 limitee a une partie de la surface inferieure de la cellule 
13, ce qui a pour effet que la zone de decharge est 
retrecie et que le rendement d* emission de lumiere est 
reduit . 

Dans le precede de stratification a couches 
35 multiples a feuilles a vert mentionne precedemment, les 
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cloisons de separation peuvent etre formees aisement par 
superposition et mise en contact intirr.s d'une plurality de 
feuilles a vert ayant une pluralite de trous ruenages dans 
1' ensemble de leurs surfaces. Cependant, lorsque la largeur 
5 de la cloison de separation 11 est rendue inferieure a 
celle de l*ouverture de la cellule 13 pour reduire le pas 
de repartition des cellules 13 et obtenir un ecran ayant 
une definition superieure, la zone d'ouverture de la 
feuille a vert devient consequent et la resistance de la 

10 feuille a vert est reduite, ce qui rend difficile de 
positionner de fa^on precise les feuilles a vert pendant 
une operation de stratification. 

Lorsqu'on utilise une quantite importante d'un 
verre a bas point de fusion pour reunir le substrat a la 

15 plaque avant comme cela a ete decrit precedemment , le verre 
chauffe et fondu est en saillie et augmente la surface de 
jonction des cloisons de separation et de la plaque avant. 
li en resulte que le pourcentage de surface d'ouverture de 
la cellule d'affichage a decharge est reduit, ce qui reduit 

20 la surface du pixel et altere la qualite des images. En 
outre, un exces de verre fondu recouvre la substance 
luminescente et est utilise en tant que substance 
d' emission de lumiere et se solidifie, ce qui reduit la 
surface effective d' emission de lumiere. 

25 En outre, dans le precede permettant d*ameliorer 

la distribution de pression appliquee au verre a bas point 
de fusion, une temperature de 500 ou plus est necessaire 
pour faire fondre le verre, et la taille du substrat pour 
un dispositif d'affichage a ecran large est egale a 1000 mm 

30 ou plus en diagonale, C'est pourquoi il est difficile, de 
mettre en oeuvre ce precede en raison de limitations 
importantes concernant les dispositifs de fabrication et 
leurs precedes de f onctionnement . 

Un premier but de la presente invention est de 

35 fournir un substrat d'affichage a plasma apte a permettre 
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une precision dimensionnelie amelioree concernant les 
cloisons de separation utilise s pour former les cellules 
d*affichage de ce substrat d*affichage, et en particulier 
apte a former aisement des cloisons de separation ayant des 
5 surfaces laterales planes non deformees, tres precises, et 
une hauteur predeterminee , et un precede de fabrication 
pour ce substrat. 

Un second but de la presente invention est de 
fournir un precede de fabrication permettant de former des 

10 substrats avec des rendements eleves et de faible coOt 
moyennant 1 ' utilisation de processus simples de f ormage . 

Un troisieme but de la presente invention est de 
fournir un substrat d'affichage a plasma comportant des 
cellules ayant une forme permettant d'appliquer la 

15 substance luminescente d*une maniere uniforme et precise 
sur les surfaces laterales des cloisons de separation de 
maniere a empecher un gaspillage de la substance 
luminescente en raison d'une application non uniforme, et 
un precede pour sa fabrication, et egalement de fournir un 

20 substrat d'affichage a plasma dont la forme des cellules 
possede une surface elargie d* emission de lumiere pour 
chaque cellule d'affichage de maniere a obtenir une 
luminance plus elevee au niveau de la surface d* emission de 
Ituniere d'un dispositif d'affichage a plasma, et un precede 

25 pour sa fabrication. 

Un quatrieme but de la presente invention est de 
fournir un substrat d'affichage a plasma etendu et a haute 
densite permettant de realiser aisement un dispositif 
d'affichage a plasma ayant un grand ecran de par exemple 

30 101,6 cm ou plus et permettant de realiser les cellules 
d'affichage du substrat avec un pas de repartition des 
cellules inferieur a 0,25 mm afin d' obtenir une haute 
definition et une haute densite, et un precede de 
fabrication de ce dispositif. 

35 D'une maniere generale, . conformement aux premier 
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et second buts, selon un premier aspect de la presente 
invention, independamment de la plaque arriere formee d'une 
ceramique ou d'un verre et utilisee comme composant de base 
d'un substrat d^affichage a plasma, une pluralite de 
5 cloisons de separation utilisees pour definir des cellules 
d'affichage separees sont formees avec une ceramique ou un 
verre de maniere a obtenir une forme et une disposition 
precises, les cloisons de separation etant reunies d'un 
seul tenant a la plaque arriere de maniere ^ former un 

10 substrat d'affichage a plasma. 

Plus particulierement , conformement a la presente 
invention, on utilise pour former les cloisons de 
separation un moule possedant une pluralite de cavites, 
dont la forme a ete reproduite de fa9on precise par avance 

15 a partir de la forme des cloisons de separation, on remplit 
les cavites du moule avec un melange de materiaux contenant 
une ceramique ou un verre en tant que constituant principal 
pour le moulage des cloisons de separation de maniere a 
obtenir des cloisons de separation moulees, et on reunit 

20 d'un seul tenant les cloisons de separation moulees a la 
surface d'une plaque arriere, c'est-a-dire un autre 
element, afin d' obtenir un substrat d'affichage a plasma 
comprenant les cloisons de separation et la plaque arriere. 

En d'autres termes, le substrat d'affichage a 

25 plasma conforme a la presente invention comprend une plaque 
arriere et une pluralite de cloisons de separation servant 
a former des cellules d'affichage entre deux cloisons de 
separation adjacentes quelconques sur I'une des surfaces de 
la plaque arridre, ledit substrat etant caracterise en ce 

30 que lesdites cloisons de separation sont moulees de fagon 
independante sur la plaque arriere avec un melange d*une 
poudre ceramique ou d*une poudre de verre et d'un liant, y 
compris des additifs organiques et des solvants, avec une 
forme desiree et selon une disposition desiree sur l'une> 

35 des surfaces de la plaque arriere formee d'une ceramique ou 
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de verre, et sont reunies d'un seul tenant a la plaque 
arriere . 

En ce qui concerne le quatrieme but, un substrat 
d'affichage a plasma, dans lequel la difference maximale 
5 des valeurs mesurees obtenues par mesure des longueurs de 
45 lignes de 1000 cellules d'affichage, qui sont formees 
chacune entre deux cloisons de separation quelconques, est 
egale a 0,5 mm ou moins, est egalement contenue dans un 
substrat selon la presente invention, Dans la description 

10 precedente, la difference maximale est la difference entre ~ 
le minimum et le maximum des valeurs mesurees obtenues par 
mesure des longueurs mentionnees precedemment , 

En outre, dans le second aspect de 1' invention, 
pour atteindre le troisieme objectif, des cellules d'affi- 

15 chage formees par deux cloisons de separation adjacentes 
quelconques disposees sur la plaque arriere ont une forme 
qui va en augmentant , dans la direction allant du c6te de 
la plaque arriere a la face avant, c'est-a-dire au cote de 
la plaque avant. En d'autres termes, dans lia substrat selon 

20 le second aspect de 1' invention, les cloisons de separation 
sont des cloisons de separation moulees obtenues par 
remplissage des cavites pour le moulage des cloisons de 
separation avec un melange d'une poudre ceramique ou d'une 
poudre de verre et d*un liant, et d'une plaque arriere 

25 formee d'une ceramique ou de verre, les cloisons de 
separation etant reunies d'un seul tenant a la plaque 
arriere, et la largeur de la cellule d'affichage formee 
entre deux cloisons de separation adjacentes quelconques 
augmentant lorsqu'on passe du cote de la plaque arriere au 

30 cdte avant. 

Etant donne que la precision de la forme des 
cellules d'affichage peut etre commandee aisement moyennant 
1 'utilisation des cloisons de separation moulees, la 
largeur des cloisons de separation peut etre reglee de 

35 maniere a etre inferieure en direction des parties d'extre- 
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mite superieures de ces cloisons de separation, et la 
largeur de la forme interieure de la cellule peut ^tre 
augmentee lorsqu*on passe de la plaque arriere en direction 
de la face avant, ce qui fournit l*avantage d'augmenter 
5 I'intensite de 1' emission de lumiere due a une zone elargie 
d' emission de lumiere. En outre, etant donne que les 
cloisons de separation possedent des surfaces inclinees, la 
quantite de substance luminescente accumulee au niveau des 
coins de la cellule peut etre reduite au moment de 

10 1 'application de la substance luminescente a la cellule, ce 
qui fournit I'avantage de permettre la formation de films 
uniformes de substance luminescente sur les surfaces 
laterales des cloisons de separation. 

En outre, le substrat doit etre equipe de 

15 preference d'une electrode situee sur 1' ensemble de la 
surface arriere de la cellule d*affichage formee entre deux 
cloisons de separation quelconques. En utilisant 1' ensemble 
de la surface inferieure de la cellule, on peut empScher la 
dislocation entre les cloisons de separation et I'elec- 

20 trode, et la surface de decharge peut etre etendue a 
1* ensemble de la surface inferieure, ce qui fournit 
I'avantage d*accroitre le rendement d' emission de lumiere 
de la substance luminescente. 

En outre, le substrat doit etre de preference 

25 incurve avec une forme convexe en direction du cote des 
cloisons de separation. Lorsque le substrat incurve est 
amene en contact avec une plaque avant plane, la plaque 
avant vient en contact avec la partie d'extremite 
superieure de chaque cloison de separation au niveau d'un 

30 seul point. On applique du verre a bas point de fusion k la 
partie d'extremite superieure de la cloison de separation, 
on ramollit la plaque avant par chauffage au moment de la 
reunion, puis on cintre la plaque avant en appliquant une 
pression a partir des parties peripheriques de la plaque 

35 avant en direction du cote du substrat, II en resulte que 
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le point de contact entre la surface de la plaque avant et 
la partie d'extremite superieure de la cloison d 
separation est decale a droite et a gauche successivement 
et continument depuis le point unique en direction de la 
5 cloison de separation. Par consequent, 1' ensemble de la 
surface de la plaque avant est amene en contact avec la 
cloison de separation sur 1' ensemble de I'etendue en 
longueur de la cloison de separation par 1 ' intermediaire de 
verre fondu et est reuni a la cloison de separation. A cet 

10 egard, le substrat est de preference incurve dans la 
direction longitudinale de la cloison de separation. 

Selon un troisieme aspect de 1' invention, 
conf ormement aux premier et second aspects de 1' invention, 
le precede de fabrication d*un substrat d'affichage a 

15 plasma comprend une premiere etape consistant a former des 
cloisons de separation moulees ayant une forme desiree et 
une disposition desiree, par remplissage du moule possedant 
les cavites pour le moulage des cloisons de separation en 
utilisant le melange d'une poudre ceramique ou d'une poudre 

20 de verre et un liant y compris des additifs organiques et 
des solvants, et une seconde etape pour reunir d'un seul 
tenant les cloisons de separation moulees a I'une des 
surfaces de plaque arriere formee d'une ceramique ou de 
verre, moyennant la mise en contact des cloisons de 

25 separation moulees avec la surface de la plaque arriere 
apres la separation des cloisons de separation moulees a 
partir du moule. 

Selon un quatrieme aspect de 1' invention, 
conformement au troisieme aspect de 1* invention, pour 

30 obtenir la cellule d'affichage du substrat possedant une 
largeur qui est plus grande au niveau de son extremite, la 
largeur des cavites du moule pour le moulage des cloisons 
de separation est choisie plus petite au niveau de leurs 
faces inferieures, et la largeur des cloisons de separation 

35 est reglee a une plus faible valeur au niveau de leurs 
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extremites, ce qui a pour effet que la largeur de chaque 
cellule d'affichage entre deux cloisons de separation 
formees sur la plaque arriere augmente, lorsqu'on passe du 
c6te de la plaque arriere au cote avant, dans le precede de 
5 fabrication mentionne precedemment . 

Dans le procede de fabrication selon la presente 
invention^ il est preferable que les cavites du moule 
soient remplies par le melange, et un materiau d' electrode 
est applique aux parties convexes disposees entre les 

10 cavites de maniere a mouler les cloisons de separation lors 
de la premiere etape, et que les cloisons de separation 
moulees formees du melange et du materiau pour electrodes 
soient reunies d*un seul tenant a la plaque arriere formee 
d'une ceramique ou de verre, lors de la seconde etape. Par 

15 consequent, les etapes de moulage des cloisons de separa- 
tion et des electrodes peuvent etre reunies, les cloisons 
de separation et les electrodes peuvent etre positionnees 
aisement et de fa^on precise, et 1* ensemble de la surface 
inferieure de chaque cellule peut etre utilise pour la 

20 formation d'une electrode, ce qui permet d'ameliorer effi- 
caceraent le rendement d' emission de lumiere de la cellule. 

En outre, il est preferable qu'un compose de 
silicate organique soit ajoute au melange. La quantite de 
1' addition peut etre de 5 a 60 parties en poids dans les 

25 100 parties en poids de ceramique ou de verre. Le compose 
de silicate organique devient creux pendant la cuisson et 
le reste, Il en resulte que le degre de contraction 
volumetrique peut dtre reduit, ce qui empeche que les 
cloisons de separation se deferment ou s ' aplatissent 

30 pendant la cuisson. En particuiier, etant donne que la 
forme des cavites du moule peut etre reproduite de fa^on 
precise avec la forme des cloisons de separation moulees 
formees du melange et que les cloisons de separation 
moulees ne sont pas deformees d'une maniere consequente 

35 pendant la cuisson et ne se disloquent pas lors des 
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processus de moulage et de cuisson, on peut obtenir des 
cloisons de separation possedant des surfaces correctes, 
planes et precises et possedant egalement une hauteur 
p rede term in ee . 

5 Etant donne que I'on peut utiliser un compose de 

silicate organique possedant des groupes fonctionnels 
react If s du point de vue organique, on peut associer de 
fa^on ferme la poudre de ceramique ou de verre a des 
additifs organiques, par polymerisation du compose de 

10 silicate organique, et on peut ameliorer la resistance des 
cloisons de separation moulees avant la cuisson. 

Dans le procede de fabrication selon la presente 
invention, on peut inclure, dans la seconde etape 
mentionnee precedemment , une etape de cintrage de la plaque 

15 arriere chauffee et ramollie pour obtenir une forme convexe 
tournee vers le cote des cloisons de separation au moment 
de la cuisson des cloisons de separation moulees 
transferees a la plaque arriere de maniere a produire un 
substrat incurve. Sinon, le substrat peut etre chauffe, 

20 reunolli et cintre avec une forme convexe en direction du 
cote des cloisons de separation, apres la seconde etape. La 
troisieme etape mentionnee precedemment peut etre egalement 
utilisee en tant qu* etape pour chauffer et fixer les 
electrodes dans les cellules. 

25 La presente invention inclut un procede de 

fabrication d'un dispositif d'affichage a plasma, selon 
lequel on applique un verre a bas point de fusion aux 
parties d'extremite superieure des cloisons de separation 
du substrat incurve mentionne precedemment, on place la 

30 plaque avant en contact avec les parties d'extremite 
super ieures des cloisons de separation moyennant I'interpo- 
tion d*un verre a bas point de fusion sous pression et on 
la chauffe et on reunit alors d'un seul tenant le substrat 
a la plaque avant. 

35 D'autres caracteristiques et avantages de la 
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presente invention ressortiront de la description donnee 
ci-apres prise en reference aux dessins annexes, sur 
lesquels : 

- la figure la est une vue en perspective 
partielle d'un substrat d'affichage a plasma comportant des 
cloisons de separation et des electrodes formees sur une 
plaque arriere; 

- la figure lb est une vue semblable a la figure 
la, qui montre un substrat comportant des electrodes 
situees sur 1* ensemble des surfaces inferieures entre deux 
cloisons de separation adjacentes quelconques; 

- la figure 2a est une vue en coupe partielle 
d'un dispositif d'affichage dans lequel un substrat est 
reuni a une plaque avant; 

- la figure 2b est une vue en perspective du 
dispositif d'affichage de la figure 2a; 

- la figure 3a est une vue en coupe partielle 
d'un film de substance luminescente applique 4 l*interieur 
d*une cellule d'affichage du substrat; 

- la figure 3b est une vue semblable a la figure 
3a, montrant une forme de realisation classique; 

- la figure 4 . est une vue en coupe partielle 
montrant un etat de jonction de la partie d'extremite 
superieure de la cloison de separation sur le substrat et 
la plaque avant; 

- les figures 5a, 5b, 5c et 5d sont des vues en 
coupe montrant les cloisons de separation disposees sur le 
substrat; 

- les figures 6a, 6b, 6c, 6d et 6e sont des vues 
montrant les parties chanfreinees disposees au niveau des 
parties d'extremite superieure des cloisons de separation 
sur le substrat; 

- la figure 7 est une vue en perspective 
partielle montrant un substrat incurve; 

- la figure 8a est une vue montrant une etape 
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servant a former des cloisons de separation moulees 
moyennant 1* utilisation d'un moule, et par remplissage des 
cavites formees dans le moule avec un melange servant a 
mouler les cloisons de separation; 
5 - la figure 8b est une vue en coupe illustrant 

une etape permettant de transferer les cloisons de 
separation moulees sur la plaque arriere; 

- les figures 9a et 9b sont semblables respecti- 
vement aux figures 8a et 8b, montrant chacune une etape 

10 pour former d'un seul tenant les electrodes sur 1' ensemble 
de la surface de chaque cellule d'affichage entre deux 
cloisons de separation adjacentes; 

- la figure 10 est une vue en coupe partielle 
representant un substrat d'affichage a plasma classique et 

15 une plaque avant; et 

- la figure 11 est une vue de face montrant un 
dispositif d'affichage, la plaque avant etant placee en 
contact avec les parties d'extremite superieures des 
cloisons de separation du substrat au moyen d'un verre a 

20 bas point de fusion. 

Ci-apres, on va decrire des formes de realisation 
selon la presente invention en reference aux dessins. 

La figure la represente une forme de realisation 
d'un substrat d'affichage a plasma selon la presente 

25 invention. Un substrat 1 est forme par reunion d'un seul 
tenant d'une pluralite de cloisons de separation fomees 
d'une ceramique ou d'un verre sur la surface d'une plaque 
arriere 10 formee d'une ceramique cu d'un verre, et 
I'espace entre deux cloisons de separation adjacentes 11 

30 est utilise en tant que cellule d'affichage 13. 

En outre, une electrode 12 est disposee sur la 
surface inferieure de la cellule 13, une substance 
luminescente 16 est formee sur la surface laterale 13a de 
la cellule 13, une plaque avant 14 equipee d'une electrode 

35 15 recouvre les parties d'extremite superieures des 
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cloisons de separation 11 comme represente sur les figures 
2a et 2b, et la cellule 13 est remplie par un gaz de 
decharge, ce qui conduit a la formation d'un dispositif 
d'affichage k plasma. Lorsque le dispositif d'affichage est 
5 utilise pour I'affichage, une decharge est provoquee par 
application d'une tension aux bornes des electrodes 12 et 
15, et la substance luminescente situee sur la surface 
interieure de la cellule 13 est amenee a emettre une 
lumiere . 

10 Comme cela est represente sur la figure lb, les 

electrodes 12 sont formees sur 1' ensemble des surfaces 
inferieures de la cellule 13 disposee entre deux cloisons 
de separation adjacentes quelconques . 

Comme cela est represente sur les figures 2a et 

15 3a, I'epaisseur tl de la partie d'extremite superieure de 
la cloison de separation sur le cote avant est reglee de 
maniere a etre inferieure a I'epaisseur t2 de la partie de 
base de la cloison de separation sur le cote de la plaque 
arriere 10 de sorte que la cloison de separation s'amincit 

20 dans la direction allant de 1* arriere vers 1' avant. Une 
surface laterale 11a devient par consequent une surface 
inclinee. Par consequent, la largeur de la cellule 13 
forraee entre les cloisons de separation est reglee de 
maniere a augmenter lorsqu'on passe de la plaque arriere 10 

25 jusqu'en avant. Avec cette structure, lorsqu*une substance 
luminescente est appliquee a la surface laterale 11a, la 
substance luminescente peut etre appliquee uniformement a 
la surface inclinee et peut empecher le gaspillage de la 
substance luminescente dQ a 1 'accumulation verticale au 

30 niveau des coins de la cellule 13. 

Dans une cloison de separation classique, etant 
donne que la surface laterale 11a est perpendiculaire a la 
plaque arriere 10 comme represente sur la figure 3b, la 
substance luminescente 16 appliquee a la surface laterale 

35 11a sous la forme d'une boue descend en coulant et s'accu- 
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mule au niveau des coins, en provoquant un gaspillage. 
Lorsque la cloison de separation 11 est agencee de maniere 
a devenir plus etroite lorsqu'on passe de I'arriere a 
l*avant, comme represents sur la figure 3a, la surface 
5 laterale 11a devient une surface inclinee. La substance 
luminescente sous la forme de boue est appliquee 
uniformement a la surface inclinee, ce qui empeche le 
gaspillage de la substance luminescente en raison d'une 
accumulation au niveau des coins. En outre etant donne que 

10 la zone d'ouverture de la surface 13 est choisie plus 
etendue, I'intensite de 1* emission de lumiere augmente et 
une emission de lumiere suffisante peut etre observee meme 
lorsqu'on regarde obliquement la cellule 13. 

Sur la figure 2a, 1' angle 8 entre la surface 

15 laterale 11a de la cloison de separation et la perpendicu- 
laire a la plaque arriere doit se situer de preference dans 
la gamme de 1 a 45*. Si 1* angle 6 est inferieur a 1*, 
l*effet mentionne precedemment ne peut pas etre obtenu de 
fa^on suffisante, on ne peut pas obtenir 1* angle de 

20 depouille ou de demoulage requis lors du retrait des 
cloisons de separation moulees formees du melange, a partir 
des cavites du moule. D' autre part, si 1* angle est supe- 
rieur a 45*, le pas de repartition des cloisons de 
separation 11 augmente, ce qui conduit a une definition 

25 plus faible. De faq:on plus pref erentielle, 1* angle doit 
etre situe dans la gamme de 2 a 40 V 

En outre, comme represente sur la figure 4, des 
parties chanfreinees arrondies lib doivent etre prevues de 
preference au niveau de la partie d'extremite superieure de 

30 la cloison de separation 11. Au moment de 1 ' application de 
la substance luminescente 16, cette derniere est egalement 
appliquee aux parties chanfreinees lib, et le film de la 
substance luminescente 16 est forme sur les parties 
chanfreinees lib, ce qui augmente la surface d' emission de 

3 5 lumiere. 



2738393 

18 

Comiue autre forme de realisation de la cloison de 
separation 11, la cloison de separation 11 representee sur 
la figure 5a possede une surface laterale 11a possedant une 
forme incurvee concave, la cloison de separation 11 
5 representee sur la figure 5b possede une surface laterale 
11a possedant une surface inclinee convexe, et la cloison 
de separation 11 representee sur la figure 5c possede une 
surface laterale 11a ayant une forme constituee par la 
combinaison d'une surface inclinee et d'une surface 

10 perpendiculaire . Dans toutes les formes de realisation, la 
cloison de separation 11 est plus etroite lorsqu*on passe 
de l*arriere a I'avant, c'est-a-dire que I'epaisseur de la 
partie d*extreiiiite superieure au niveau de la face avant 
est reglee de maniere a etre inferieure a I'epaisseur de la 

15 partie de base du cote de la plaque arriere. 

En outre, 1* angle entre la surface laterale lib 
et la perpendiculaire a la plaque arriere 10 est determine 
comme etant dans la gamme de 1 a 45', de preference dans la 
gamme de 2 a 40*. Lorsque la surface laterale lib n'est pas 

20 une surface inclinee d'une maniere entierement lineaire, 
comme c'est le cas precisement dans les formes de 
realisation mentionnees precedemment , 1* angle entre la 
surface laterale lib et la perpendiculaire a la plaq[ue 
arriere 10 doit ^tre situe dans la gamme mentionnee 

25 precedemment soit au niveau de la partie de base, soit au 
niveau de la partie d'extremite superieure de la surface 
laterale lib. 

En outre, la cloison de separation 11 representee 
sur la figure 5b possede des surfaces etagees comprenant 

30 des surfaces lid presque paralleles a la perpendiculaire a 
la plague arriere 10, et des surfaces 11c presque 
perpendiculaires a la normale a la plaque arriere 10. Meme 
dans ce cas, la largeur de la cellule 13 entre deux 
cloisons de separation adjacentes peut augmenter, lorsqu'on 

35 se d^place vers 1* avant. 
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En outre, la partie chanfreinee lib prevue au 
niveau de la partie d'extremite superieure de la cloison de 
separation 11 peut prendre les formes suivantes : une 
partie chanfreinee arrondie lib representee sur la figure 
5 6a, une partie etagee chanfreinee lib representee sur la 
figure 6b, une partie chanfreinee cintree concave lib 
representee sur la figure 6c, une partie chanfreinee 
prof ondement etagee lib representee sur la figure 6d et une 
partie chanfreinee inclinee lib representee sur la figure 

10 6e. L'epaisseur dl de la partie chanfreinee lib dans ces 
formes de realisation peut etre egale au tiers ou moins de 
l'epaisseur d2 de la partie d'extremite superieure de la 
cloison de separation 11 pour la raison indiquee ci-apres. 
Si l'epaisseur de la partie chanfreinee est superieure au 

15 tiers de l'epaisseur de la partie d'extremite superieure, 
la partie d'extremite superieure devient trop etroite, ce 
qui empeche un contact correct avec la plaque avant et 
reduit la resistance de la partie d'extremite superieure. 

Le substrat comprend une plaque arriere plane et 

20 des cloisons de separation et est plat dans son ensemble. 
Comme represente sur les figures 2a et 2b, une plaque avant 
transparente est reunie aux parties d'extremite superieures 
des cloisons de separation par 1 ' intermediaire d'un verre a 
bas point de fusion de maniere a former un dispositif 

25 d'affichage a plasma. 

Dans la presente invention, on adopte le substrat 
1 possedant une plaque arriere 10 cintree avec une forme 
convexe en direction du cote des cloisons de separation. La 
figure 7 represente un substrat possedant la plaque arriere 

30 10 cintree avec une forme convexe en direction du c6te des 
cloisons de separation. Ce substrat 1 est reuni a la plaque 
avant transparente 14 cintree le long des parties d'extre- 
mite superieures courbes des cloisons de separation 11 pour 
former un dispositif d'affichage a plasma. 

35 La forme de la plaque arriere 10, qui est cintree 
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avec une forme convexe en direction du cote des cloisons de 
separation, est une forme dans laquelle la partie d'extre- 
mite superieure de la cloison de separation 11, formee 
essentiellement d'un seul tenant sur la plaque arriere 10, 
5 etablit un contact avec la plaque avant plane 14 en un 
point unique. La forme peut etre evaluee au moyen du rayon 
de courbure de la ligne de contour du substrat dans la 
section perpendiculaire qui passe presque par la partie 
centrale du substrat et s'etend sur les deux cotes opposes. 

10 Le substrat 1 doit satisfaire a la condition concernant le 
rayon de courbure, decrite ci-apres, dans la direction des 
longues parties laterales opposees ou des courtes parti s 
laterales opposees du substrat 1. 

Le rayon de courbure du substrat incurve 1 doit 

15 se situer dans la gamme de 5 a 15 m. Si le rayon de 
courbure est inferieur a 5 m, les cellules formees peuvent 
etre deformees lorsque la plaque arriere 10 est reunie a la 
plaque avant 14 ^ une temperature elevee, en raison d'une 
difference importante de la pression de liaison entre la 

20 partie centrale et la partie peripherique . D' autre part, si 
le rayon de courbure est superieur a 15 m, la liaison entre 
la plaque arriere 10 et la plaque avant 14 devient non 
uniforme, et 1' isolation complete entre les cellules peut 
devenir insuf f isante . 

25 On va decrire ci-apres le precede de fabrication 

pour le substrat. 

Lors de la premiere etape operatoire, comme cela 
est represents sur la figure 8a, on prepare un moule 20, 
qui est pourvu d'une pluralite de cavites 20a formees par 

30 copiage de la forme des cloisons de separation 11. Comme 
materiau pour les cloisons de separation 11, on prepare un 
melange forme d'une poudre ceramique ou d'une poudre de 
verre et d'un liant y compris des additifs organiques et 
des solvants, dans un etat de pate molle. Les cavites 20a. 

35 du moule 20 sont remplies avec ce melange en forme de pate 
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pour executer le moulage dans les cavites 20a. 

D* autre part, lors de la seconde etape, on 
prepare separement la plaque arriere 10 formee d'une 
ceramique ou de verre, et on reunit d'un seal tenant les 
5 cloisons de separation moulees situees dans les cavites 20a 
du moule 20 a la surface de la plaque arriere 10. On va 
decrire ci-apres le procede reel d* integration. 

Tout d'abord, on repousse les cloisons de 
separation moulees formees d'un melange 21 introduit dans 

10 le moule 20, contre la surface de la plaque arriere 10 pour 
amener les cloisons de separation moulees 11 formees du 
melange en contact avec la surface de la plaque arriere 10 
moyennant 1 ' application d'une press ion, et le melange est 
durci par reaction ou agglutine a sec. On retourne ensuite 

15 le moule 20 avec son cote superieur tourne vers le bas, 
comrae cela est represente sur la figure 8b pour separer la 
plaque arriere 10 du moule 20 et transferer les cloisons de 
separation 11 a la plaque arriere 10. Puis on chauffe a la 
fois la plaque arriere 10 et les cloisons de separation 11 

20 pour soumettre les cloisons de separation 11 a un 
traitement de detachement, et on cuit 1 • ensemble de maniere 
a reunir d'un seul tenant les cloisons de separation 
moulees 11 a la plaque arriere 10 de maniere a former le 
substrat d'affichage a plasma 1. 

25 Sinon, comme autre procede, apres que les 

cloisons de separation moulees 11 formees du melange 21 
introduit dans le moule 20 aient ete durcies par reaction 
ou agglutinees a sec, on separe les cloisons de separation 
moulees 11 du moule 20 et on les reunit a la plaque 

30 arriere 10. Enfin, on soumet 1* ensemble a un traitement de 
detachement et on cuit 1' ensemble pour obtenir la liaison 
integree. On peut egalement produire de cette maniere le 
substrat d'affichage a plasma 1. 

En outre, comme autre procede, apres que les 

35 cloisons de separation moulees 11 formees du melange 21 
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introduit dans le moule 2 0 aient ete durcies par reaction 
ou agglutinees a sec, on separe les cloisons de separation 
moulees 11 du moule 20, on les soumet a un traitement de 
detachement et on les reunit a la plaque arriere 10. Enfin, 
5 on cuit 1* ensemble pour realiser une liaison integree. On 
peat egalement fabriquer de cette maniere le substrat 
d'affichage a plasma 1. 

Sinon, une fois que les cloisons de separation 
moulees formees du melange 21 introduit dans le moule 20 

10 ont ete durcies par reaction ou agglutinees a sec, on 
separe les cloisons de separation moulees du moule 20, on 
les soumet a un traitement de detachement et on les cuit. 
On place en contact les cloisons de separation moulees et 
frittees avec la plaque arriere 10 et on les reunit par 

15 contact thermique sous pression ou par cuisson simultanee. 
On peut egalement fabriquer de cette maniere le substrat 
d'affichage a plasma 1. 

En d'autres termes, on peut reunir les cloisons 
de separation moulees formees du melange 21 a la plaque 

20 arriere 10 independamment du fait que les elements devant 
§tre reunis entre eux sont cuits ou non cuits ou sont 
soumls a un traitement de detachement. 

Etant donne que les cloisons de separation 
peuvent ^tre formees en une seule etape conf ormement aux 

25 precedes de fabrication mentionnes precedemment , - le 
processus de fabrication peut etre raccourci. En outre, 
etant donne que la cloison de separation 11 est forraee par 
copiage de la forme de surface interieure des cavites 20a 
du moule 20, on peut former de fayon precise une forme 

30 precise. Il en resulte que, grace au precede de fabrication 
selon la presente invention, on peut preparer d'une maniere 
tres precise les cellules d'affichage, c'est-a-dire que la 
difference maximale des valeurs mesurees obtenues par 
mesure des longueurs de 45 lignes de 1000 cellules est. 

35 egale a 0,05 mm ou moins. 
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L* electrode 12 disposee sur la surface inferieure 
de la cellule 13 doit etre formee sur la surface de la 
plaque arriere 10 avant que la cloison de separation soit 
reunie . 

5 On va decrire ci-apres le precede pour former 

simultanement 1* electrode 12 et la cloison de separation 
11. 

Comme represente sur la figure 9a, on prepare un 
moule 20, qui est pourvu de cavites 20a possedant une form 

10 correspondant a la forme de la cloison de separation 11 . On 
applique un materiau 22 pour electrodes pour former 1* elec- 
trode 12, sur une partie convexe 20b disposee entre les 
cavites 20a du moule 20. Le materiau 22 pour electrodes est 
un melange forme d'une pate metallique ou d'une poudre 

15 metallique et d'un liant y compris des additifs organiques 
et des solvants. On applique le materiau 22 pour electrodes 
sur une plaque plane separee et on repousse la plaque plane 
contre les parties convexes 20b du moule 20 de maniere a 
transferer le materiau 22 pour electrodes aux parties 

20 convexes 20b. Sinon, on peut appliquer le materiau 22 pour 
electrodes aux parties convexes 20b du moule 20 par 
serigraphie ou en utilisant des rouleaux. 

Ensuite, comme materiau pour les cloisons de 
separation 11, on prepare le melange 21 forme d'une poudre 

25 ceramique ou d'une poudre de verre et un liant y compris 
des additifs organiques et des solvants, sous la forme 
d'une pate molle par exemple. On introduit ce melange en 
forme de pate dans les cavites 20a du moule 20, A cet 
instant, la surface du materiau 22 pour electrodes est de 

30 niveau avec la surface du melange 21 sur la figure 9a. 
Cependant, le melange 21 peut fecouvrir le materiau 22 pour 
electrodes. Dans les deux cas, les cloisons de separation 
moulees sont fabriquees dans un etat dans lequel il 
n*existe aucun interstice entre le melange 21 et le 

35 materiau 22 pour electrodes. 
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D* autre part, on prepare separement la plague 
arriere 10 formee d*une ceramique ou de verre. On repousse 
les cloisons de separation moulees comprenant le melange 21 
et 1* electrode 22 et Inserees dans le rtioule 20, contre la 
5 surface de la plaque arriere 10, puis on realise 1' integra- 
tion et la cuisson par sechage. Ensuite on retourne le 
moule 20 avec sa face superieure tournee vers le bas comme 
represents sur la figure 9b et on le retire. II en resulte 
que les cloisons de separation 11 formees du melange 21 et 

10 du materiau 22 pour electrodes sont transferees alternati- 
vement a la plaque arriere 10, tout en etant reunies d'un 
seul tenant a cette plaque. Enfin en cuisant 1* ensemble, on 
peut fabriquer le substrat d'affichage a plasma 1 
represents sur la figure lb. 

15 Dans le precede mentionne precedemment , on reunit 

simultanement les cloisons de separation moulees 11 et le 
materiau 22 pour electrodes a la plaque arriere 10 dans un 
etat non cuit, et finalement on execute la cuisson 
simultanee de 1' ensemble. Cependant on peut faire chauffer 

20 et cuire d'une maniere independante , par avance, les cloi- 
sons de separation moulees 11 et le materiau 22 pour 
electrodes et on peut les reunir a la plaque arriere 10 par 
contact thermique sous press ion ou bien par adherence. En 
d'autres termes, la reunion des cloisons de separation 11 

25 et du materiau 22 pour electrodes a la plaque arriere 10 
peut etre executee independamment du fait que les elements 
devant Stre reunis entre eux sont cuits ou non ou sont 
soumis a un traitement de detachement . 

Ci-apres, on va decrire le precede de fabrication 

30 d*un substrat incurve. 

Lors de la fabrication d'un substrat, on dispose 
des cloisons de separation moulees, obtenues au moyen du 
remplissage des cavites du moule avec le melange, sur la 
plaque arriere lors de la seconde etape du precede 

35 mentionne precedemment. Lorsqu'on place le cote de la 
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plaque arriere du substrat sur un support, dont la surface 
superieure possede un rayon de courbure predetermine, et 
qu'on la soumet a une haute temperature lors d'un processus 
de chauffage ulterieur, la plaque arriere se ramollit 
5 legerement et se cintre sous I'effet de son propre poids. 
De ce fait, la surface inferieure de la plaque arriere 
vient en contact avec la surface superieure du dispositlf 
de support incurve et est incurvee . Le support utilise de 
cette maniere doit etre realise en un materiau qui n'est 

10 pas deforme a la temperature de chauffage, ne provoque 
aucune reaction avec la plaque arriere a une temperature 
elevee et ne colle pas a la plaque arriere . 

Le traitement thermique pour la formation d*une 
configuration courbe est execute moyennant 1 • utilisation 

15 d'un processus de chauffage, lors duquel les cloisons de 
separation moulees sont frittees lorsqu'on fait cuire et on 
reunit les cloisons de separation moulees a la placjue 
arriere formee d'une ceramique ou de verre lors de la 
seconde etape, de faijon plus specif ique environ 400 a 

20 600*C. En outre, on execute le traitement thermique pour la 
formation de la partie incurvee en utilisant un processus 
de chauffage, lors duquel, une fois que les cloisons de 
separation sont reunies d'un seul tenant a la plaque 
arriere, on applique le materiau pour electrodes sur la 

25 surface arriere de la cellule entre deux cloisons de 
separation adjacentes et on le fait cuire entre 400 et 
700*C. En outre, on execute le traitement thermique pour la 
formation de la configuration incurvee en utilisant un 
precede, selon lequel, apres avoir applique la substance 

30 luminescente sur la surface interieure de la cellule, on 
fait cuire le film de substance luminescente entre 200 et 
400 En outre, on peut naturellement egalement utiliser 
un processus de chauffage independamment des processus de 
chauffage mentionnes precedemment . 

35 II est particulierement preferable que les 
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cloisons de separation moulees et la plaque avant plane 
soient frittees et reunies entre elles pendant le 
traitement de chauffage utilise pour la formation de 
configurations courbes . La gamme de temperatures de 500 a 
5 600 •€ est la plus appropriee. 

Lorsque la plaque arriere et les cloisons de 
separation sont realisees par exemple en verre, la tempera- 
ture reelle du traitement thermique et la duree de traite- 
ment different en fonction du point de ramollissement , du 

10 point de fluidite, du temps de devitrification, etc. du 
verre. La temperature doit ^tre de preference situee dans 
la gamme comprise entre environ 400 et 600 'C, et la duree 
de traitement doit etre situee dans la gamme de 10 minutes 
a 4 heures . Si la temperature de traitement thermique est 

15 inferieure a 400 'C ou si la duree de traitement thermique 
est inferieure a 10 minutes, la plaque arriere n'est pas 
suffisamment cintree, et on ne peut pas obtenir la forme 
desiree du substrat. D* autre part, si la temperature de 
traitement thermique est superieure a 600 'C ou si la duree 

20 de traitement thermique est superieure a 4 heures, I'epais- 
seur de la plaque arriere peut varier. 

Lorsque la plaque arriere et les cloisons de 
separation sont formees d'une ceramique, la temperature de 
traitement thermique doit etre de preference situee dans la 

25 gamme de 400 a 600* C, et la duree de traitement doit etre 
situee de preference dans la gamme de 2 a 48 heures pour 
les memes raisons precisement que dans le cas des cloisons 
de separation formees de verre. 

Lors de la reunion de la plaque avant a la plaque 

30 arriere incurvee, il faut executer de preference un 
traitement thermique comme decrit ci-apres : on applique un 
verre a has point de fusion aux parties d'extremite 
superieures des cloisons de separation situees sur la 
plaque arriere, on aligne la plaque avant avec la plaque 

35 arriere et on la reunit a cette derniere, on fixe la 
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peripherie du substrat avec des gabarits, puis on applique 
un traitement thermique au substrat pour realiser la 
liaison thermique. Comme conditions de traitement dans ce 
cas, la temperature doit etre de preference situee dans la 
5 gamme comprise entre environ 100 et 450 'C, et le temps de 
traitement doit de preference etre situe dans la gamme de 2 
a 12 heures. Comme pression appliquee a la plaque arriere 
pendant le traitement, une basse pression d* environ 0,05 a 
1.10^ Pa est suffisante. C'est pourquoi on peut obtenir une 

10 pression suffisante dans la partie centrale de la plaque 
arriere compte tenu de la deformation avec une forme courbe 
convexe de la plaque arriere moyennant une simple fixation 
de la peripherie de la plaque arriere. En outre, on peut 
egalement utiliser un procede d ' application d'une pression 

15 moyennant 1 • utilisation d*une pression hydros tat ique , d'une 
pluralite de petites tiges ou de galets de compression, 
pourvu qu'il n*existe aucune limitation imposee aux 
dispositifs de production. 

La plaque arriere n*est pas limitee a une palque 

20 arriere formee de verre ou d'une ceramique, mais on peut 
egalement utiliser une plaque arriere formee d'un metal ou 
analogue, pourvu qu*il puisse etre cintre avec une forme 
convexe au moyen d*un traitement thermique pendant le 
procede de fabrication ou bien au moyen d'un processus de 

25 traitement thermique independant, et qu'il puisse etre 
aisement ramolli par chauffage lors de I'etape de reunion 
de la plaque arriere a la plaque avant. 

Comme verre a bas point de fusion pour I'etablis- 
sement de la liaison, du verre a base de chaux et de soude 

30 convient en ce qui concerne le point de fusion et le coat 
du verre. Le verre peut etre applique selon differents 
precedes, comme par exemple le procede de serigraphie et le 
procede par transfert. Un procede de structuration 
permettant d' adapter une structure aux configurations des 

35 cloisons de separation permet de commander ef f icacement la 
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quantite de verre devant etre appliquee, bien que cette 
structuration ne soit pas particulierement necessaire, 

Comme poudre ceramique pour la cloison de 
separation 11, on peut utiliser une ceramique a base 
5 d'oxyde, tel que de I'alumine (AI2O3) et de la zircone 
(Zr02); une ceramique qui ne soit pas a base d'oxyde, tel 
que du nitrure de silicium (Si3N4), du nitrure d • alxuninium 
(AlN) et du carbure de siliciiim (SiC) ; ou de I'apatite 
(Ca5(P04)3 (F, CI, OH)). On peut ajouter differents agents 

10 facilitant le frittage en des quantites desirees a ces 
types de poudre de ceramique. 

En outre, lorsque le verre ou la ceramique pour 
les cloisons de separation possede une faible constante 
dielectrique, des charges peuvent aisement se deplacer. 

15 Lorsqu'on utilise un tel verre ou une telle ceramique pour 
un dispositif d'affichage a plasma, la luminosite du 
dispositif peut etre amelioree. En particulier, il est 
preferable d' utiliser un verre ou une ceramique possedant 
une constante dielectrique egale a 7 ou moins. 

20 Comme agents facilitant le frittage, on peut 

ajouter de la silice (Si02)/ de la chaux (CaO), de l*oxyde 
d'yttrium {Y2O3), de la magnesie (MgO), etc. a la poudre 
d'alumine; on peut ajouter I'oxyde d* yttrium (^2*^3^ ®^ 
oxydes d' elements des terres rares, tels que le cerium 

25 (Ce), le dysprosium (Dy) et I'ytterbium (Yb) , a la poudre 
de zircone; on peut ajouter de I'oxyde d* yttrium (^202) t <ie 
I'alumine (AI2O3), etc. ^ la poudre de nitrure de silicium; 

n peut ajouter les oxydes {He203) de 1* element 3a du 
tableau periodique ou analogues a la poudre de nitrure 

30 d'aluminium; et on peut ajouter du bore (B), du carbone 
(C) , etc. a une poudre de carbure de silicium, et ce en des 
quantites desirees. 

Comme poudre de verre pour la cloison de 
separation 11, on peut utiliser differents verres contenant 

35 un silicate comme ingredient principal et contenant 
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egalement un ou plusieurs types de materiaux tels que le 
plomb (Pb), le soufre (S), le selenium (Se), I'alun, etc. 

On peut utiliser de fa^on appropriee des 
particules de ceramique ou de verre ayant un diametre dans 

5 la gamine allant d' environ 50 a une taille inferieure au 
micron. De fa9on plus specif ique, le diametre doit 6tre 
situe dans la gamme de 0,2 a 10 pm ou de preference dans la 
gamme de 0,2 a 5 pm . 

En outre, on peut utiliser, comme additifs 

10 organiques devant etre ajoutes a la poudre de ceramique ou 
de verre, une resine uree, une resine melamine, une resine 
phenolique, une resine epoxy, une resine de polyester 
insature, une resine alkyde, une resine urethane, de 
1' ebonite, du silicate de polysiloxane , etc. Comme moyens 

15 pour durcir par reaction ces additifs organiques, on peut 
utiliser le thermodurcissement , le durcissement par irra- 
diation a I'aide d'un rayonnement ultraviolet, le durcisse- 
ment par irradiation avec des rayons X, etc. Parmi ces 
moyens, le thermodurcissement est le mieux approprie si on 

20 considere les operations et les dispositifs, et une resine 
polyester insaturee est la mieux appropriee si on considere 
la duree de vie utile. 

En ce qui concerne la composition des additifs 
organiques mentionnes precedemment , cette composition doit 

25 posseder une faible viscosite de maniere a maintenir la 
fluidite et la capacite de mise en forme du melange de la 
poudre ceramique ou de la poudre de verre et des agents 
facilitant le frittage. D' autre part, lorsqu'elle est 
durcie, il est souhaitable que la composition possede une 

30 capacite suffisante a conserver sa forme. Sur la base de 
ces considerations, lorsque la quant ite de la poudre 
cersimique ou de la poudre de verre est de 100 parties en 
poids, la quantite formee par les additifs organiques doit 
etre de 0,5 partie en poids ou plus et de 35 parties en 

35 poids ou moins compte tenu de la contraction des cloisons 



2738393 

30 

de separation moulees, due au durcissement . En particulier, 
pour reduire la contraction pendant la cuisson, la quantite 
doit etre de fagon appropriee situe dans la gamme de 1 a 15 
parties en poids. 
5 En outre, comme solvants devant etre ajoutes dans 

le melange 21, on peut utiliser tous les solvants sans 
aucune limitation, pourvu qu*ils soient compatibles avec 
les additifs organiques mentionnes precedemment . Par exem- 
ple, on peut utiliser des solvants aromatiques tels que le 

10 toludne, le xylene, le benzene et les phtalates; des 
alcools superieurs tels que l*hexanol, I'octanol et le 
dod^canol; des alcools polyhydroxyles et leurs derives, 
tels que 1 ' ethyleneglycol , le diethyleneglycol , 1* ether 
methylique de diethyleneglycol, le triethyleneglycol et 

15 1' ether phenylique de triethyleneglycol; des oxyalcools; 
des esters tels qu * un acetate, tel que 1' acetate de butyle, 
et un glyceride . 

En particulier, les phtalates et les oxyalcools 
mentionnes precedemment peuvent etre utilises de f a9on 

20 appropriee. En outre, pour permettre une evaporation 
graduelle des solvants, on peut utiliser con jointement deux 
ou plusieurs types des solvants mentionnes precedemment . 

En outre, lorsque la quantite de poudre ceramique 
ou de la poudre de verre est de 100 parties en poids, la 

25 quantite en solvant doit etre de 0,1 partie en poids ou 
plus pour conserver la capacite des cloisons de separation 
moulees a conserver leur forme. D' autre part, la quantite 
du solvant doit etre de preference de 35 parties en poids 
ou moins, etant donne qu'il est souhaitable que la 

30 viscosite du melange de la poudre ceramique ou de la poudre 
de verre et des additifs organiques soit faible. Lorsqu'on 
prend en compte la contraction pendant le sechage et la 
cuisson, . il est particulierement preferable que cette 
quantite se situe dans la gamme de 1 a 15 parties en poids. 

35 Dans le precede de fabrication selon la presente 
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invention, pour reduire le degre de contraction des 
cloisons de separation moulees lorsque les cloisons de 
separation formees du melange tire du moule sent cuites 
pour former les cloisons de separation, on peut ajouter un 
5 organosilicie (designe dans la suite par 1' expression 
compose de silicate organique) au melange de la poudre 
ceramique ou de la poudre de verre et du liant. 

Comme composes de silicate organiques, on peut 
utiliser des composes du silane, tels que du tetramethoxy- 

10 silane, du trimethoxymethylsilane , du dimethoxymethyl- 
silane, du methoxytrimethylsilane, du tetraethoxysilane, du 
triethoxyethylsilane, du diethoxydiethylsilane, de I'etho- 
xytriethylsilane, du trimethoxyethylsilane , du dimethoxydi- 
ethylsilane et du methoxytriethylsilane; et on peut 

15 utiliser des polymeres non alcoolises de ces composes dont 
on a enleve les f onctions alcools . 

En outre, comme composes formes de silicates 
organiques, on peut utiliser de preference ceux qui 
possedent des groupes f onctionnels organiques reactif s . Les 

20 groupes fonctionnels organiques reactifs sont des groupes 
f onctionnels aptes k etre polymerises sous 1* action de la 
chaleur, d'une irradiation par un rayonnement ultraviolet, 
d'une irradiation avec des faisceaux d' electrons ou d'ini- 
tiateurs de polymerisation, et de fa^on plus specif ique 

25 incluant le groupe vinyle, le groupe acrylate, le groupe 
epoxy, le groupe urethane, le groupe amino, le groupe 
phenol, etc. 

Des composes de silicates organiques ayant ces 
groupes fonctionnels peuvent inclure le polymethoxydime- 

30 thylsilane, le vinyltrietoxysilane, le trimethoxysilane de 
vinyle, le y-methacrythoxypropyltrimethoxysilane, le p-{3,4 
epoxycyclohexyl)ethyltrimethoxysilane, le y-glycidoxy- 
propyltr imethoxysilane , le N-^- { aminoethyl ) -7-aminopropyl- 
trimethoxysilane, le N-phenyl-y-aminopropyl trimethoxysilane, 

35 le y-trichloropropyltrimethoxysilane, etc. 



2738393 



32 

En outre, parmi les composes de silicates organi- 
ques mentionnes precedemment , on peut utiliser deux ou plu- 
sieurs types de ces composes conjointement en plus de 
1* utilisation d'un seul type. La quantite appropriee du 
5 compose de silicate organique doit etre situee dans la 
gamme de 5 a 60 parties en poids lorsque la quantite de 
poudre ceramique ou de la poudre de verre est de 100 par- 
ties en poids* Si cette quantite est inferieure a 5 parties 
en poids, le compose ne permet pas de reduire la con- 

10 traction des cloisons de separation pendant la cuisson et 
ne peut egalement pas empecher la deformation des cloisons 
de separation pendant la cuisson. D' autre part, si la quan- 
tite est superieure a 60 parties en poids, il s*est con- 
firme qu'une fissuration est susceptible de se produire 

15 pendant la cuisson en raison de la reaction d* elimination 
des fonctions alcools du silicate, ce qui conduit a des 
resultats indesirables . En particulier, la quantite de com- 
poses de silicate organique doit etre situee, de fa^on tout 
a fait appropriee, dans la gamme de 5 a 40 parties en 

20 poids. 

En outre, comme element d' electrode 22 devant 
etre forme conjointement avec les cloisons de separation 
selon la presente invention, on peut utiliser une pate 
formee d'un seul constituant Ag, Pd, Pc, Au, W ou analogue, 

25 ou une pate incluant une combinaison de ces constituants . 
En outre, on peut 6galement utiliser un melange d'une 
poudre de ces metaux et d'un liant y compris des solvants 
et des additifs organiques. 

La fabrication du moule 20 conform^ment k la 

30 presente invention n'est pas limitee a un materlau 
particulier. On peut utiliser n'importe quel materiau, 
pourvu que ce materiau ne pose aucun probleme lors du 
durcissement des additifs organiques. Par exemple on peut 
utiliser un metal, de la resine, du caoutchouc, etc, Lors- 

35 que cela est necessaire, on peut soumettre le moule 20 a un 
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traitement de surface, telle qu*une enduction superfi- 
cielle, pour ameliorer la separation du moule et empecher 
l*usure. 

La plaque arriere 10 est une feuille a vert non 

5 cuite ou un corps fritte tel qu'une feuille a vert. Bien 
que la fabrication de plaque arriere 10 ne soit pas limitee 
a un materiau particulier, le materiau sera une feuille a 
vert de differentes ceramiques, differents substrats en 
verre ou en ceramique, etc. En particulier, il est 

10 souhaitable que le coefficient de dilatation thermique du 
materiau soit proche de celui de la cloison de separation 
11, En tant que substrat en verre, on peut utiliser un 
verre relativement bon marche, conune par exemple un verre 
de chaux sodee et un verre contenant des charges minerales 

15 distribuees, utilisees pour corriger la deformation du 
verre de chaux sodee. 

La reunion des cloisons de separation moulees 
formees par le melange 21 et le materiau 22 pour electrodes 
a la plaque arriere 10 peut etre executee au moyen d'un 

20 contact sous pression sans intervention d'un quelconque 
materiau entre eux. Cependant, on peut utiliser un adhesif 
mineral ou un adhesif organique. 

En outre, lorsqu'on place les cloisons de 
separation moulees formees du melange 21 en contact avec la 

25 plaque arriere 10 en appliquant une pression ou bien lors- 
qu'on place les cloisons de separation moulees formees du 
melange 21 et du materiau 22 pour electrodes en contact 
avec la plaque arriere 10, en appliquant une pression, on 
peut utiliser differents agents de couplage, comme par 

30 exemple un agent de couplage a base de silane, un agent de 
couplage a base de titanate et un agent de couplage a base 
d'aluminate, pour ameliorer la performance de contact. En 
particulier, on utilise 1 'agent de couplage a base de 
silane de fagon tout a fait pref erentielle en raison de sa 

35 haute react ivite. 
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En outre, le contact des cloisons de separation 
moulees formees par le melange 21 avec la plaque arriere 10 
sous 1* action d'une pression doit de preference etre etabli 
moyennant 1 ' utilisation d'un dispositif produisant une 
5 pression hydrostatique pour obtenir une application de 
pression unif orme . La pression doit ^tre situee dans une 
gamme dans laquelle elle ne deforme pas le moule 20. Bien 
que la gatnme de pression depende de la resistance du corps 
formant moule 20, une pression d' environ 10^ Pa convient 
10 lorsque le moule 20 est forme de caoutchouc silicone par 
exemple . 

En outre par exemple, on peut ajouter au melange 
21 des agents tensio-actif s , tels qu'un ether de 
polyethyleneglycol, un alginesulf onate , du polycarboxylate 

15 et un sel d' alkylammonium, de maniere a amellorer la 
dispersibilite de la poudre ceramique ou de la poudre de 
verre. La quantite de 1* agent tensio-actif doit se situer 
de preference dans la gamme de 0,05 a 5 parties en poids en 
vue d'ameliorer la dispersibilite et la decomposition 

20 thermique, lorsque la poudre ceramique ou de la poudre de 
verre est presente en une quantite de 100 parties en poids. 

En outre, on peut ajouter au liant dans le 
melange 21 un catalyseur de durcissement designe comme 
etant un accelerateur de durcissement par reaction ou un 

25 initiateur de polymerisation. Comme catalyseur de durcisse- 
ment, on peut utiliser un peroxyde organique ou un compose 
azolque. Par exemple, on peut utiliser un peroxyde de 
cetone, un peroxyde de diacyle, un peroxy-cetal, un peroxy- 
ester, un hydroperoxyde , un peroxy-carbonate, du peroxy-2- 

30 ethylhexaonate de t-butyle, du bis { 4-tert-butyl- 
cyclohexyl)peroxydica^bonate, du peroxyde de dicumyle, etc, 
en tant que peroxyde organique et comme compose azoique, on 
peut utiliser du azobis { iso-butyronitrile) . 
Forme de realisation 1 

35 Pour evaluer le substrat d'affichage a plasma et 
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son precede de fabrication conf ormement a la presente 
invention, on a prepare comme indique ci-apres des echan- 
tillons du melange en forme de pate 21. On a melange de 
1* alumina (AI2O3), de la zircone (Zr02)# du nitrure de 
5 silicium (Si3N4) et du nitrure d' aluminium (AlN) possedant 
chacun un diametre moyen de particules dans la gamme de 0,2 
a 5 pm comme constituants principaux, en tant qu* agent 
facilitant le frittage connu mentionne precedemment , tel 
qu*il est necessaire pour obtenir une poudre ceramique. On 

10 reunit des compositions de liants recensees en tant 
qu'echantillons N'l a N*7 dans le TABLEAU 1 a la poudre 
ceramique en une quantite de 100 parties en poids et on 
melange 1* ensemble dans un melangeur pour regler la 
viscosite, ce qui permet d' obtenir les echantillons du 

15 melange 21 analogue a une pate. Les types des compositions 
de liants indiques dans le TABLEAU 1 sont connus sur la 
base des materiaux indiques dans le TABLEAU 2 . 
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TABLEAU 2 







Ma t*^ T"i ail 


Ingredient principal 


(1) 


Alumine 


de la poudre ceramique 


(2) 


Zircone 






Nitmre de siliciuin 




(4) 


Nitrure d ' aluminium 




f ^ \ 




Sol van t 


(2) 


Octanol 




(3) 


a-terpineol 


Additif 


(1) 


Resine epoxy 


organ ique 


(2) 


Polyester instature 




(3) 


Methylcellulose 



On a supprime la mousse du melange prepare 21 a 



I'aide d'un dispositif a production de vide, on a applique 

20 le melange goutte-a-goutte sur les faces des cavites du 
moule 20 forme de resine silicone, et on a applique et 
envoye le melange dans les cavites 20a de maniere a former 
une feuille moyennant 1 ' utilisation du procede a racle. 

La forme de la cavite 20a correspond a la forme 

25 de la cloison de separation 11 representee sur les figures 
la et lb et est un trapeze inverse. La largeur de la cavite 
20a diminue lorsqu'on passe de I'arriere pour aller vers 
l*avant. Les dimensions de la cavite 20a ont et6 deter- 
minees en fonction des possibilites de contraction pendant 

30 la cuisson de sorte que le pas de repartition des cellules 
§tait egal a 220 pm, la largeur t2 de la partie de base de 
la cloison de separation etait egale a 110 \m, I'epaisseur 
tl de la partie d'extremite superieure de la cloison de 
separation etait de 50 pm, la largeur de I'ouverture dans 

35 la surface superieure de la cellule etait de 170 ]m, la 
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largeur de la surface inferieure de la cellule etait d 
50 jjin et la hauteur de la cellule (hauteur de la cloison de 
separation) etait de 100 \m apres le frittage. 

On peut executer le traitement de suppression de 
5 la mousse apres avoir rempli le moule 20 avec le melange. 

Ensuite, on a place la plaque arriere plane 10 
foziaee d'un corps fritte en ceramigue similaire a celui 
forme par le melange 21, sur la surface du melange 21 
introduit dans le moule 20, On a place le melange situe 

10 entre la plaque arriere 10 et le moule 20 dans un four tout 
en appliquant une press ion d* environ 10^ Pa entre la plaque 
arriere 10 et le moule 20, et en executant un thermodurcis- 
sement 100 pendant 45 minutes. 

Une fois acheve le thermodurcissement , on a 

15 separe du moule 20 les cloisons de separation moulees 
formees du melange et placees en contact avec la plaque 
arriere 10, et on a fait secher les cloisons de separation 
moulees situees sur la plaque arriere 10 a 120 pendant 5 
heures, et on les a tout d'abord maintenues dans une 

20 atmosphere d' azote a 250 'C pendant 3 heures, puis on les a 
soumises a un traitement de detachement a 500*C pendant 12 
heures. Ensuite, on a maintenu les cloisons de separation 
moulees contenant de I'alumine comme constituant principal, 
dans de l*air atmospherique a 1600 *C pendant 2 heures. On a 

25 maintenu les cloisons de separation moulees contenant de la 
zircone comme constituant principal, dans un air 
atmospherique a 145p'C pendant 2 heures. On a maintenu les 
cloisons de separation moulees contenant du nitrure de 
silicium comme constituant principal, dans une atmosphere 

30 d'azote a 1650'C pendant 10 heures. On a maintenu les 
cloisons de separation moulees contenant du nitrure 
d'aluminixim comme constituant principal dans une atmosphere 
d' azote a 1800 "C pendant 3 heures. Par consequent, les 
cloisons de separation moulees ont ete cuites et reunies 

35 d'un seul tenant a la plaque arriere, ce qui perraet d'obte- 
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nir le substrat d*affichage a plasma 1 selon la presente 
invention. 

On a prepare un exemple comparatif tel que decrit 
ci-apres. On a ajoute de la methylcellulose et du a- 
5 terpineol a la poudre ceramlque contenant de 1 ' alumine 
comme constituant principal, qu'on a malaxes ensemble, 
indique en tant qu • echantillon N*8 dans le TABLEAU 1, ce 
qui a pennis d'obtenir une pate d' impression. En utilisant 
la p&te d • impression, on a repete 1 * dUnpression en fonction 

10 du procede d* impression de films epais, et en tant qu* exem- 
ple comparatif, on a obtenu un substrat d'affichage a 
plasma 1 comportant les cloisons de separation possedant 
les memes specifications que celles des cloisons de 
separation 11 mentionnees precedemment . 

15 En utilisant les substrats 1 realises en tant que 

formes de realisation, et 1' exemple comparatif ainsi 
obtenu, on a mesure la rugosite de surface des cloisons de 
separation 11 en utilisant un appareil de mesure de 
rugosite de surface du type a contact ( SURFRECORDER SE- 

20 2300). En outre, pour obtenir la precision des cloisons de 
separation 11 sur les dimensions, on a mesure les longueurs 
de 45 lignes de 1000 cellules en utilisant un micrometre, 
et on a obtenu pour chaque echantillon la difference 
maximale des valeurs mesurees . La rugosite de surface et la 

25 difference maximale sont indiquees dans le TABLEAU III. 
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TABLEAU 3 



de 


Rugosite Precision 


Forme de 




I'echan- 


de sur- sur les 


la cel- 




tillon 


face diznen- 


lule 


Remarques 




Rmax sions(mm) 


d'affi- 








chage 





1,2 ^0,05 Correcte 



1,7 
1,3 
1,4 
1,7 
1,8 
1,3 

6,7 0,3 5 Incorrecte Partiellement 

ecrasee 



II en resulte que, dans le cas de 1 ' echantillon 

20 N'8, c'est-a-dire I'exemple comparatif, comportant les 
cloisons de separation 11 formees au moyen du procede 
d* impression a film epais, la rugosite de surface Rmax des 
cloisons de separation 11 est de 6,7 pm et la difference 
maximale de longueur de 1000 cellules, utilisee en tant que 

25 valeur pour evaluer la precision sur les dimensions, est de 
0,35 mm. Dans les echantillons N*l a N*7 des fomes de 
realisation de la presente invention, la rugosite de 
surface Rmax est egale a 1,8 pm ou moins, et la difference 
maximale de longueur de 1000 cellules est de 0,05 mm ou 

30 moins, independamment du type de la poudre ceramique. On 
comprendra que des formes de realisation de la presente 
invention sont nettement superieures. En outre, aucune 
deformation n*a ete detectee dans les cloisons de 
separation et dans les cellules d'affichage des formes de 

35 realisation. 
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La presente invention n'est pas liraitee a ces 
formes de realisation. II est etabli que I'on peut obtenir 
les memes effets en utilisant de 1* apatite (Ca5(P04)3 
(F, Cl, OH)), du verre (Na20.CaO. 5Si02) ou analogue en tant 
5 que constituant principal de la poudre ceramique . 

En outre, la forme du rtioule 20 utilise pour 
mouler les cloisons de separation pour definir les cellules 
d'affichage conf ormement a la presente invention a ete 
expliquee lors de la description de la cavite 20a possedant 
10 une forme trapezoidale inverse adaptee a la forme 
representee sur les figures la et 2a. Cependant, la forme 
n'est pas limitee a celle representee sur les figures. 
Forme de realisation 2 

Ensuite, on a moule les cloisons de separation 11 
15 en utilisant les melanges 21 des echantillons N'l et N*2 
conforraement a la forme de realisation 1 et en utilisant le 
meme moule que celui de la forme de realisation 1, et on 
les a reunis a la plaque arriere 10 . On a ensuite reuni le 
melange 21 pour les cloisons de separation 11, dans un etat 
20 non cuit, a la plaque arriere 10; et on a reuni le melange 
21 pour les cloisons de separation 11, dans un etat cuit, a 
la plaque arriere 10. En outre, a cet instant, on a utilise 
trois types de plaques arriere 10 : une plaque en ceramique 
non cuite, une plaque en ceramique cuite et une plaque de 
25 verre. Dans ces combinaisons , on a etudie 1* apparition 
d'une separation et d'une fissuration au moment de la 
cuisson et de 1 ' integration, et on a obtenu les resultats 
indiques dans le TABLEAU 4. 
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TABLEAU 4 



Cloison de Type de la plaque arriere 
N* separation 



moulee Ceramique Ceramique Verre 

non cuite culte 



Non cuite (o) O X 

1 

10 Cuite (o) (o) (o) 



Non cuite (o) 0 X 
6 

Cuite (o) (o) (o) 

15 - 

(o) : Pas de separation/pas de fissure 
O : Separation/f issuration partielle 
X ; Separation/fissure 

Verre : Une composition de verre comprenant 70 parties en 
20 poids de verre au plomb et 30 parties en poids 

d'alumine, 

Conf ormement aux resultats, lorsqu'on a reuni les 
cloisons de separation moulees non cuites formees du 
melange 21 contenant la poudre ceramique a la plaque 

25 arriere 10, les cloisons de separation moulees se sont 
fissurees en raison de la difference de temperature pendant 
la cuisson. D' autre part, les cloisons de separation 
moulees formees du melange 21 contenant la poudre 
ceramique, cuites au prealable, pouvaient etre reunies a la 

30 plaque arriere de verre sans qu'il n'apparaisse aucune 
separation ni aucune fissure. 

Forme de realisation 3 

Comme indique dans le TABLEAU 5, comme melange 21 
pour les cloisons de separation 11, on a prepare differents 
35 types de boues, c'est-a-dire differents types de suspen- 



2738393 



43 

sion, en ajoutant differents solvants, differents additifs 
organiques et certains agents dispersifs a la poudre de 
verre possedant une taille moyenne de particules de 0,1 a 
10 pm (de preference 0,2 a 5 \im) . On a introduit ces types 
5 de melanges 21 sous forme de boue dans les cavites 20a du 
moule 20 et on les a soumis a un traitement de suppression 
de la mousse. 

On a place la plaque arriere en verre 10 en 
contact avec la surface du moule 20 sur le cote des cavites 

10 20a- On a soumis 1' ensemble a une pression et on i'a fait 
secher. Apres s'etre assure que les cloisons de separation 
moulees formees du melange 21 etaient reunies a la plaque 
arriere 10, on a retire le moule. Ensuite, on a cuit 
1* ensemble incluant la plaque arriere 10 entre 500 et 

15 800"C, ce qui a permis d'obtenir les substrats d'affichage 
a plasma (echantillons N'll a N*16), 
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On a prepare un exerrvpie coinparatif comme deer it 
ci-apres. Conf ormement au precede da stratification clas- 
sique a impression, on a repete dix fois des operations de 
serigraphie et de sechage pour former les cloisons de 
5 separation 11 sur la plaque arriere en verre 10. On a cuit 
1* ensemble incluant la plaque arriere 10 entre 500 et 
800*C, ce qui a permis d'obtenir un substrat d*affichage a 
plasma en tant qu'exemple comparatif (echantillon N*17). 

En ce qui concerne les substrats des formes de 
10 realisation et de I'exemple comparatif, on a examine la 
forme des cloisons de separation 11 et la production de 
fissures avec un microscope binoculaire, et les resultats 
sont indiques dans le TABLEAU 6 . 

TABLEAU 6 

15 



30 





Forme de la 
cloison de 
separation 


Fissuration 


Dislocation entre 
la cloison de sepa- 
ration et 1* elec- 
trode 


11 


Correcte 


Non fissuree 


Non disloquee 


12 




Non fissuree 


Non disloquee 


13 


M 


Non fissuree 


Non disloquee 


14 


II 


Non fissuree 


Non disloquee 


15 


ff 


Non fissuree 


Non disloquee 


16 


Partiellement 
ecrasee 


Partiellement 
fissuree 


Non disloquee 



*17 Forme indefinie Non fissuree 

3 5 * indique l*exemple comparatif. 



Disloquee 
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II en resuita que les cioisoiis de separation ii 
foriuees au rrioyen du proceds utilise pour obtenir l*exempie 
comparatif avaient une forme indefinie. Les cioisons de 
separation 11 fontiees au moyen du procede selon la presente 
5 invention possedaient d ' une maniere generale une forme 
correcte et ne presentaient aucune fissure, bien qu'il 
existe un leger ecrasement . C'est pourquoi on comprendra 
que I'on peut obtenxr des substrats d'affichage a plasma 
corrects meme lorsque la plaque arriere 10 et les cioisons 
10 de separation 11 sont realisees en verre. 

Forme de realisation 4 

Dans les conditions de moulage pour les echantil- 
lons N*ll a 16 indiques dans la description de la forme de 
realisation 3, on a prepare des substrats, qui font un 

15 angle 9 entre la surface laterale 11a de chaque cloison de 
separation 11 et la normale a la plaque arriere 10 qui est 
reglee a 0*, 2*, 15*, 40* et 45V Cependant, les substrats, 
pour lesquels 1' angle 0 est regie a une valeur superieure a 
45*, ont ete exclus etant donne qu*ils etaient incorrects 

20 sur la base de la definition. La hauteur de la cloison de 
separation etait reglee a 200 yim et I'epaisseur tl de la 
partie d'extremite superieure etait reglee a 50 ijm. 

En outre, on a prepare un exemple comparatif tel 
que decrit ci-apres . On a forme les cioisons de separation 

25 11 au moyen du procede de sablage, ce qui a permis de 
preparer un substrat. En d'autres termes, apres avoir 
applique et fait cuire du verre devant etre utilise pour 
constituer les cioisons de separation pour la plaque 
arriere en verre 10, on a place un masque en resine 

30 photosensible, et on a elimine des parties inutiles par 
sablage, en formant ainsi les cioisons de separation 11 

(echantillon N'18) . 

On a applique la substance luminescente 16 sur 

les echantillons, et on a evalue la quantite de . la subs-, 

35 tance luminescente et la definition des cioisons de separa- 
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tion 11. On a evalue la definition comme etant superieure 
au pas de repartition des cloisons de separation, et la 
largeur des cloisons de separation est plus petite. 

Comme indique dans le TABLEAU 7, pour obtenir une 
definition superieure et reduire la quantite de substance 
luminescente 16, on comprendra qu*il faut que 1' angle se 
situe dans la gamme de 1 a 45* et de preference dans la 
gamme de 2 a 40*. 
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Forme de realisation 5 

Ci-apres, dans i'exemple N*13 de la forme de 
realisation 4 pour laquelle 1* angle est regie a 15*, on a 
forme les differentes parties chanfreinees lib representees 
5 sur la figure 6 au niveau de la partie d'extremite 
superieure de la cloison de separation 11. On a applique le 
materiau 12 pour electrodes et la substance luminescente 16 
sur les parties chanfreinees et on a soumis les substrats 
comportant ces parties chanfreinees a un test d* emission de 
10 lumiere. Comme resultat, il s*est avere que 1' emission de 
lumiere de ces substrats etait meilleure que celle du subs- 
trat possedant les cloisons de separation classiques 11. 
Forme de realisation 6 

(A) On a applique une pate de Ag en tant que 

15 materiau pour electrode, sur la plaque plane, on a repousse 
les cloisons de separation moulees 20 centre la plaque 
plane recouverte de cette pate, on a transfere le materiau 
pour electrodes et on I'a applique aux parties convexes 20b 
du moule 20, puis on a execute directement un sechage. 

20 Ensuite, on a melange une poudre de verre possedant un 
diametre moyen de particules compris entre 0,2 et 10 pm (de 
preference entre 0,2 et 5 pm) a un liant y compris 
differents solvants, differents additifs organiques et un 
agent dispersif pour preparer des melanges analogues a une 

25 boue, indiques dans le TABLEAU 6 { echantillons N*21 a N'26) 
en tant que melange 21 pour le moulage des cloisons de 
separation 11. On a introduit le melange dans les cavites 
20a du moule 20 et on lui a applique un traitement 
supprimant la mousse. 

30 On a place la plaque arriere en verre 10 en 

contact avec la surface du moule 20 et on l*a sechee sous 
pression. On a fait adherer par agglutination le melange 21 
et le materiau 22 pour 1' electrode. Apres confirmation du 
fait que le melange 21 et le materiau 22 pour electrodes 

35 etaient agglutines et places en contact avec la plaque 
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arriere 10, on a separe le moule 20, Ensuite, on a chauffe 
et cuit 1* ensemble de la plaque arriere 10 entre 500 et 
700*C pour former le substrat d'affichage a plasma 1. 

TABLEAU 8 



Ci 


Consti- 


Composant du liant (parties 


en poids } 






princi- 
pal 


Solvant 




Additif 
organique 


Autre 
additif 




21 


Verre 


Phtalate de 
diethyl 


10 


Polyester 
insature 


Agent dis- 
15 persif 


2 


22 


»f 


Octanol 


10 


Resine epoxy 


15 




23 


ff 


It 


10 


Polyester insa- Agent dis- 
ture 15 persif 


2 


24 


II 


II 


10 




20 Agent dis- 
persif 


2 


25 


II 


II 


15 


If 


15 




26 


II 


a-terpineol 


30 


Methyl- 
cellulose . 


Agent dis- 
15 persif 


2 



Verre : La composition de verre decrite dans le TABLEAU 4. 

(B) En utilisant les melanges 21 possedant les 



compositions indiguees dans le TABLEAU 9 ( echantillons N*27 
a 32), on a introduit chaque melange 21 de maniere a 
recouvrir la plaque 22 a electrodes en remplissant les 
cavites 20a du moule 20 avec le melange 21. Hormis dans 
cette condition de recouvrement , on a utilise le meme 
procede conformement a la rubrique (A) pour preparer des 
substrats d'affichage a plasma 1. 
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TABLEAU 9 



Consti- Composant du liant (parties en poids) 

N* tuant 

princi- Solvant Additif Autre 

pal organique additif 



27 Verre Phtalate de Polyester Agent dis- 

diethyle 10 insature 15 persif 2 

10 



15 



20 



28 


fr 


Octanoi 


10 


Resine epoxy 


15 




29 


M 


It 


10 


Polyester 
insature 


15 


Agent dis- 
persif 2 


30 


II 


It 


10 


II 


20 


Agent dis- 
persif 2 


31 


n 


tf 


15 


11 


15 




32 




a-terpineol 


30 


Methyle 
cellulose 


15 


Agent dis- 
persif 2 



Verre : La composition de verre decrite dans le TABLEAU 4. 



25 (C) Comme materiau 22 pour electrodes, on a 

utilise une pate de W, et on a utilise, en tant que 
melanges indiques dans le TABLEAU 10, de I'alumine et de la 
zircone possedant un diametre moyen de particules de 0,2 a 
5 pm, en tant que melanges indiques dans le TABLEAU 10 

30 (echantillons N'33 a N*38). On a fait cuire ces melanges 
entre 1450 et 1600'C. En dehors de cette condition, on a 
utilise le meme procede que celui correspondant a la 
rubrique (A) pour preparer des substrats d'affichage a 
plasma 1. 
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TABLEAU 10 



N* 


Consti- 
tuant 


Composant du liant (parties 


en poids) 




princi- 
pal 


Solvant 




Additif 
organique 


Autre 
additif 


33 


Alumine 


Phtalate de 
diethyle 


10 


Polyester 
insature 


Agent dis- 
15 persif 2 


34 


If 


Octanol 


10 


Resine epoxy 


15 


35 


Zircone 


II 


10 


Polyester 
insature 


Agent dis- 
15 persant 2 


36 


Alumine 


M 


10 


M 


20 Agent dis- 
persif 2 


37 


Zircone 


II 


15 


It 


15 


38 


Alumine 


a-terpineol 


30 


Methyle 
cellulose 


Agent dis- 
15 persant 



Verre : La composition de verre decrite dans le TABLEAU 4. 



25 D* autre part, on a prepare un exemple comparatif 

comme indique ci-apres . On a forme 1' electrode 12 sur la 
plaque arriere en verre 10 par serigraphie conformement au 
procede d' impression classique. On a repete dix fois 
1' impression et le sechage des cloisons de separation 11 

30 disposees entre deux electrodes adjacentes quelconques . On 
a fait cuire ensuite les cloisons de separation et les 
electrodes entre 500 et 700 pour preparer un substrat 
d'affichage a plasma 1 (echantillon N*39). 

En ce qui concerne les echantillons ainsi obtenus 

35 (echantillons N*21 a 39), on a observe les cloisons de 
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separation 21 avec un microscope bincculaire pour controier 
la presence d'une deformaticn, d'uns fissuration et d'une 
dislocation en rapport avec les electrodes 12. On a resume 
les resultats dans le tableau 10 . En f onction des 
5 resultats, on a constate que la forme des cloisons de 
separation de 1 ' echantillon 39 de I'exemple comparatif 
etait indefinie et qu ' une dislocation etait produite entre 
les cloisons de separation 11 et les electrodes 12. D' autre 
part, les formes de realisation (echantillons N*21 a 38) 

10 selon la presente invention ne presentaient aucune 
dislocation et les formes des cloisons de separation 
etaient correctes . On a constate un ecrasement dans les 
echantillons N'6, N'12 et N"18 des formes de realisation, 
en raison d'une quant ite abondante du solvant. 

15 TABLEAU 11 





Forme de la 
cloison de 
separation 


Fissuration 


Dislocation entre la 
cloison de separation 
et 1 ' electrode 


21 


Correcte 


Non fissuree 


Non disloquee 


22 


tl 


Non fissuree 


Non disloquee 


23 


tl 


Non fissuree 


Non disloquee 


24 


It 


Non fissuree 


Non disloquee 


25 


It 


Non fissuree 


Non disloquee 


26 


Partiellement 
ecrasee 


Partiellement 
fissuree 


Non disloquee 



27 Correcte Non fissuree Non disloquee 
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28 


II 


Non 


f issuree 


Non 


disloquee 




29 


II 


Non 


f issuree 


Non 


disloquee 


5 


30 


If 


Non 


f issuree 


Non 


disloquee 



31 " Non fissuree Non disloquee 



32 


Partiellement 
ecrasee 


Partiellement 
fissuree 


Non 


disloquee 


33 


Correcte 


Non fissuree 


Non 


disloquee 


34 


II 


Non fissuree 


Non 


disloquee 


35 




Non fissuree 


Non 


disloquee 


36 


It 


Non fissuree 


Non 


disloquee 


37 




Non fissuree 


Non 


disloquee 


38 


Partiellement 
ecrasee 


Partiellement 
fissuree 


Non 


disloquee 


*39 


Forme 
indef inie 


Non fissuree 


Diosioquee 



* indique I'exemple comparatif 

En outre, bien que I'on ait utilise pour les 
30 formes de realisation la plaque arriere 10 formee de verre, 
meme lorsque la plaque arriere 10 etait formee d'une 
ceramique differente, telle que de l*alumine, on a obtenu 
les memes effets. 

Forme de realisation 7 
35 On a pese un liant qui y compris des solvants et 
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des additifs organiques, des cG":yos5is de silicate otyrfnl- 
ques, un agent dispersif et un acceierateur de poiymeri- 
sation, de maniere a obtenir les compositions de melange 
indiquees dans le TABLEAU 2, puis on les a melanges a la 
poudre ceramique ou a la poudre de verre ayant un diametre 
moyen des particuies de 1,5 jjm et presente en une quant ite 
de 100 parties en poids dans un moulin, qui a permis 
d* obtenir une boue pour la fabrication. On a utilise une 
boue sans composes de silicates organiques a titre d ' exam- 
ple comparatif. 
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Les materiaux pour les melanges indiques dans le 
TABLEAU 12 sont recenses dans le tableau 13. 

TABLEAU 13 



Classi- Type du melange 

fication 

Repere Materiau (parties en poids) 

Consti- (1) Verre a base de chaux et de soude 

tuant (2) Alumine 

princi- (3) Zircone 

pal de 

la pou- 

dre du 

materiau 



Liant 


(1) 


Divinyletherethyle (70) + phtalate (30) 


conte- 


(2) 


Divinyletherethyle (30) + phtalate (70) 


nant un 


(3) 


Diacrylate de polyethyleneglycole (50) 


additlf 




+ phtalate (50) 


organi- 


(4) 


Methylcellulose (20) + a-terpineol (50) 


que 




+ phtalate (30) 




(5) 


Alcool butyral-polyvinylique (10) + 






toluene (45) + methanol (45) 


Compose 


(1) 


Polymethoxydimethylsilane 


de sili- 


(2) 


Vinyltriethoxysilane 


cate or- 


(3) 


y methacrythoxypropylmethoxysilane 


gan ique 






Agent 


(1) 


Sel d* ammonium d'acide 


dis- 




dodecyl-benzene-sulf onique 


persif 


(2) 


Ether nonylique de polyethyleneglycol 



Apres avoir soumis la boue obtenue pour 
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moulage a un traiternent de suppression de la mousse sous 
vide, on a introduit la boue (suspension) dans un moule 
forme de caoutchouc silicone comportant des cavites formees 
de 500 rainures d*une largeur de 50 pm, d*une longueur de 
5 300 mm et d'une profondeur variable comprise entre 10 et 
350 pm, avec un pas de repartition de 0,3 mm. On a place en 
contact le moule avec la plaque de verre sous pression 
avant durcissement et on I'a fait chauffer a 80 "C et on I'a 
maintenue a la temperature pour cuire la boue. Ensuite, on 

10 a separe du moule les cloisons de separation moulees etroi- 
tement en contact avec la plaque de verre plat, pour 
obtenir les cloisons de separation moulees devant etre 
utilisees pour un test d * evaluation . 

Alors, on a observe des nervures similaires aux 

15 cloisons de separation obtenues en tant que cloisons de 
separation moulees. On a calcule le rendement de production 
des cloisons de separation moulees, sur la base du nombre 
de nervures fissurees et deformees parmi 500 nervures. En 
outre, la resistance des cloisons de separation moulees 

20 mesuree avant la cuisson etait de 20.10^ Pa ou plus dans 
toutes les cloisons de separation moulees des formes de 
realisation, bien que la resistance des cloisons de 
separation moulees de l*exemple comparatif etait de 5.10^ 
Pa ou moins . 

25 Ensuite, apres avoir maintenu les cloisons de 

separation moulees a une temperature predeterminee. pour 
effectuer un traitement de detachement, on a mbdifie de 
fa^on appropriee 1' atmosphere de cuisson en fonction du 
constituant principal de la poudre du materiau et on a fait 

30 cuire les cloisons de separation et on les a rendues 
solidaires a une temperature predeterminee- En utiilsant 
les exemples d' evaluation obtenus apres cuisson, on a 
verifie si les nervures similaires aux cloisons de 
separation presentaient une deformation et une fissuration 

35 en utilisant un stereomicroscope pour evaluer les formes 
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des cloisons de separation . En outre , on a evalue le 
coefficient de contraction en calculant un coefficient de 
contraction lineaire sur la base des valeurs de hauteur des 
nervures avant et apres la caisson des echantillons . 
5 TABLEAU 14 
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On a resume les resultats dans le TABLEAU 14. On 
a trouve que les echantillons, auxquels etaient ajoutes des 
composes silicates organiques, permettaient efficacement 
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d*einpecher une deformation des cloisons de separation ou 
une fissuration independamment du inateriau des cloisons de 
separation . 

Forme de realisation 8 
5 On a tout d*abord pulverise du verre a base de 

chaux et de soude pour obtenir une poudre de verre ayant un 
diametre moyen de particules de 2 pm. On a ajoute une 
quantite de 60 parties en poids de a-terpineol en tant que 
solvant, une quantite de 5 parties de cellulose nitrifiee 

10 en tant qu'additif organique, une quantite de 1 partie en 
poids d' agent dispersif non ionique en tant qu' agent 
dispersif et une quantite de 20 parties en poids de 
polymere de dimethanol de trimethoxysilane a la poudre de 
verre intervenant pour une quantite de 100 parties en 

15 poids, et on les a melanges dans un moulin pour obtenir une 
boue en pate pour le moulage . 

Apres avoir soumis la boue pour le moulage a un 
traitement de suppression de la mousse sous vide, on a 
introduit la boue dans un moule forme de caoutchouc 

20 silicone (d'une profondeur de 300 mm et d'une longueur de 
250 mm) comportant 500 cavites en forme de rainures d*une 
largeur de 50 ^im, d'une longueur de 300 mm et d'une 
longueur valable de 350 a 10 pm, avec un pas de repartition 
de 0,3 mm. On a place le moule en contact avec la surface 

25 de la plaque arriere plane formee de verre et possedant les 
memes dimensions que celles du moule sous pression, avant 
la cuisson, et on I'a chauffe a 80' C et on l*a maintenu a 
cette temperature pour cuire la boue . Ensuite, on a separe 
du moule les cloisons de separation moulees disposees en 

30 contact etroit avec la plaque de verre plane, pour obtenir 
des substrats pour un test d* evaluation, 

Ensuite, on a place le cote de la plaque arriere 
tourne vers le substrat sur le substrat forme d'un corps 
convexe fritte en alumine ayant une courbure de 10 m, et on 

35 I'a chauffee a 500 'C pendant 3 heures pour obtenir des 
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substrats utiiisabies pour un test d * evaluation . 

On a mesure le rayon de courbure de ia plaque 
arriere du substrat courbe avec un instrument d'objet en 
coordonnees tridimensionnelles et il a ete etabli que le 
rayon de courbure etait identique a celui du support. En 
outre, on a egalement prepare un substrat plat en utilisant 
un support correspondant aux memes conditions que celles du 
support mentionne precedemment , hormis que la surface 
superieure etait plane. 

En utilisant le substrat courbe et le substrat 
plat, on a applique une pate incluant une poudre de verre a 
base de chaux et de soude pour la liaison, possedant un 
point de fusion de 450'C, sur les parties d'extremite 
superieures des cloisons de separation des substrats et on 
l*a fait secher. On a aligne individuellement les substrats 
et on les a places en contact avec des plaques avant en 
verre de chaux sodee, d'une epaisseur de 2 mm, d'une 
largeur de 270 mm et d'une longueur de 280 mm, et on les a 
fixees avec des gabarits sur les parties peripheriques des 
substrats, a une pression d* environ 2.10^ Pa et on les a 
chauffees a 450*C pendant 10 minutes. On a reuni les 
plaques avant aux substrats pour obtenir des echantillons 
devant etre evalues . 

De cette maniere, on a fabrique 100 feuilles des 
echantillons d * evaluation . On a ensuite soumis ces echan- 
tillons a un controle visuel pour verifier la condition de 
contact du verre de jonction, et de faqion plus specifique 
pour verifier si le verre de jonction forme une partie 
saillante, si le verre de jonction est present en une 
quantite excessive ou insuffisante et si des intervalles 
vides dus a 1' absence de contact au niveau des parties 
d'extremite superieure des cloisons de separation sont 
presents ou non. De ce fait, lorsqu'on utilisait un subs- 
trat plat, le verre de jonction etait partiellement 
saillant. On a trouve des parties avec absence de contact 
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dans 32 feuilles, et la longueur totale des cioisons de 
separation sans contact etait de 15 mm. 

D' autre part, dans les echantillons des substrats 
courbes, on n'a trouve aucune partie saillante pour le 
5 verre de jonction et on n'a constate aucune jonction 
incorrecte avec les cioisons de separation. C'est pourquoi, 
il a ete etabli que les cioisons de separation etaient a 
meme d'etre entierement isolees les unes des autres . 

Comme cela a ete decrit precedemment , dans le 

10 substrat d'affichage a plasma et avec son procede de 
fabrication conformement a la presente invention, on 
remplit le moule avec le melange forme d'une poudre 
ceramique ou d'une poudre de verre et le liant de maniere a 
obtenir les cioisons de separation moulees, on . dispose les 

15 cioisons de separation sur la plaque arriere formee d*une 
ceramique ou de verre et on les reunit a la plaque arriere. 
C'est pourquoi, le procede de formage simple et la 
precision sur les dimensions du moule se refletent dans la 
precision sur les dimensions des cioisons de separation 

20 moulees, ce qui a pour effet que 1 * on peut obtenir les 
cioisons de separation ayant des conditions de surface 
correctes et que l*on peut obtenir aisement un dispositif 
d'affichage a grand ecran avec une grande precision dans la 
disposition et la forme des cellules. Par consequent, on 

25 peut simplifier le procede de fabrication, on peut 
accroitre le rendement de fabrication des produits et on 
peut obtenir des substrats d'affichage a plasma presentant 
une haute definition. 

En outre, en reglant la largeur de la cellule 

30 formee entre deux cioisons de separation adjacentes 
quelconques, de maniere qu'elle augmente lorsqu'on passe du 
cote de la plaque arriere en direction de I'avant, on peut 
obtenir une zone d' emission de lumiere plus etendue, on 
peut augmenter I'intensite de 1' emission de lumiere et on 

35 peut reduire la quantite de substance luminescente devant 
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etre appliquee. 

En outre, etant donne que 1* electrode est foruiee 
sur la plaque arriere au-dessus de 1* ensemble de la surface 
inferieure de la cellule formee entre deux cloisons de 
5 separation adjacentes quelconques, on peut augmenter la 
surface de decharge et on peut accroitre le rendem nt 
d* emission de lumiere. On applique le materiau pour 
electrodes sur les parties convexes du moule, on remplit 
les cavites du moule avec le melange pour les cloisons de 

10 separation, et on transfere les electrodes et les cloisons 
de separation moulees con jointement sur la plaque arriere, 
et on les integre. C'est pourquoi, il n'existe aucune 
dislocation entre les electrodes et les cloisons d 
separation, et que l*on peut former aisement des cloisons 

15 de separation precises, ce qui simplifie le processus de 
fabrication qui reduit les couts de fabrication. 

En outre, en ajoutant des composes de silicates 
organiques au melange forme d*une poudre ceramique ou de 
verre et du liant, on peut reduire la deformation et la 

20 contraction dans le processus de cuisson. En outre, au 
moyen d'un durcissement par reaction, la forme de taille 
reduite des cavites du moule est copiee d'une maniere 
fidele sur les cloisons de separation moulees, et les 
conditions de surface des cloisons de separation obtenues 

25 par cuisson des cloisons de separation moulees sont 
maintenues correctement a la precision des dimensions du 
moule, ce qui permet d*obtenir un substrat possedant des 
cellules d'affichage a haute definition. 

En formant la plaque arriere du substrat de 

30 maniere qu'elle possede une forme convexe courbee en 
direction du cote des cloisons de separation, lorsque les 
cloisons de separation sont placees en contact avec la 
plaque avant, le contact entre les parties d'extremite 
superieures des cloisons de separation sur la plaque 

35 arriere et sur la plaque avant devient parfait, et les 
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cellules d'affichage a decharge peuvent etre compietement 
isolees les unes des autres. Par consequent, lorsqu*on 
utilise le substrat pour un panneau d'affichage, on rend 
minimale la surface de jonction entre la plaque avant et 
5 les cloisons de separation et on peut obtenir d'une maniere 
suffisante la zone d'ouverture du pixel, ce qui permet 
d* obtenir des images uniformes et de haute qualite. En 
outre, etant donne que le substrat courbe peut etre obtenu 
aisement lors du procede de fabrication ou de fa9on 
10 independante, on peut produire de fagon independante des 
substrats minces a grand ecran et des dispositifs 
d'affichage, et ce a faible cout. 
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RgVBNDI CATIONS 

1. Substrac d'affichage a plasma comportant une 
plaque arriere (10) et une piuralite de cloisons de 
separation (11) servant a former des cellules d'affichage 

5 (13) entre deux cloisons de separation adjacentes 
quelconques sur I'une des surfaces de la plaque arriere 
(10), ledit substrat etant caracterise en ce que lesdites 
cloisons de separation (11) sont moulees de fa9on 
independante sur la plaque arriere (10) avec un melange 

10 d'une poudre ceramique ou d'une poudre de verre et d'un 
liant, y compris des additifs organiques et des solvants, 
avec une forme desiree et selon une disposition desiree sur 
une surface de la plaque arriere (10) formee d'une 
ceramique ou de verre, et sont reunies d'un seul tenant a 

15 la plaque arriere (10). 

2. Substrat d'affichage a plasma selon la 
revendication 1, caracterise en ce que la difference 
maximale de valeurs mesurees obtenues par mesure des 
longueurs de 45 lignes de 1000 cellules d'affichage, dont 

20 chacune est formee entre deux quelconques desdites cloisons 
de separation (11), est egale a 0,05 mm ou moins. 

3. Substrat d'affichage a plasma comportant une 
plaque arriere (10) et une piuralite de cloisons de 
separation (11) servant a former des cellules d'affichage 

25 (13) entre deux cloisons de separation adjacentes 
quelconques sur I'une des surfaces de la plaque arriere 
(10), ledit substrat etant caracterise en ce que lesdites 
cloisons de separation (11) sont moulees de fa90n 
independante sur la plaque arriere (10) avec un melange 

30 d'une poudre ceramique ou d'une poudre de verre et d'un 
liant, y compris des additifs organiques et des solvants, 
avec une forme desiree et selon une disposition desiree sur 
une surface de la plaque arriere (10) formee d'une 
ceramique ou de verre, et sont reunies d'un seul tenant a 

35 la plaque arriere (10), la largeur de la cellule (13) 
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formes entre deux cioisoiis separation adjacentes qusi- 

conques (11) etant reglee ds maniere a augmenter lorsqu'on 
passe de la plaque arriere (10) jusqu'a l*avant. 

4. Substrat d'affichage a plasma selon la 
5 revendication 3, caracterise en ce que 1 * angle entre la 

surface laterale de la cellule d*affichage (13) et la 
perpendiculaire a la plaque arriere (10) se situe dans la 
gamme de 1 a 45* . 

5. Substrat d'affichage a plasma selon I'une des 
10 revendications 3 ou 4, caracterise en ce que des parties 

chanfreinees (lib) sont formees sur les parties d'extremite 
superieures desdites cloisons de separation (11), 

6. Substrat d*affichage a plasma selon I'une des 
revendications 1 ou 3, caracterise en ce qu'une electrode 

15 est disposee sur 1' ensemble de la surface inferieure de la 
cellule d'affichage (13) formee entre deux quelcongues 
desdites cloisons de separation (11). 

7. Substrat d'affichage a plasma selon I'une des 
revendications 1 ou 3, caracterise en ce que la plaque 

20 arriere (10) est incurvee avec une forme convexe en 
direction dudit cote des cloisons de separation (11). 

8. Procede pour fabriquer un substrat d'affichage 
a plasma comportant une plaque arriere (10) et une 
pluralite de cloisons de separation (11) pour former des. 

25 cellules d'affichage (13) entre deux cloisons de separation 
adjacentes quelconques sur i'une des surfaces de la plaque 
arriere, ledit procede etant caracterise en ce qu'il 
comprend une premiere etape consistant a mouler les 
cloisons de separation (11) avec une forme desiree et avec 

30 une disposition desiree, independamment de la plague 
arriere (10), en remplissant des cavites (20a) d'un moule 
(20) avec un melange (21) forme d'une poudre ceramique ou 
d'une poudre de verre et un liant y compris des additifs 
organiques et des solvants, et une seconde etape consistant 

35 a reunir les cloisons de separation, ainsi moulees, d'un 



2738393 



seui tenant a la plaque arriere (10) moyennant le montage 
des cloisons de separation mculess (11) sur une surface de 
la plaque arriere. 

9, Precede pour fabriquer un substrat d'affichage 
5 a plasma comprenant une plaque arriere (10) et une 

pluralite de cloisons de separation (11) pour former des 
cellules d'affichage (13) entre deux cloisons de separation 
adjacentes quelconques (11) sur I'une des surfaces de la 
plaque arriere, ledit precede etant caracterise en ce qu*il 

10 comprend une premiere etape consistant a mouler les 
cloisons de separation (11) avec une forme desiree et avec 
une disposition desiree, independamment de la plaque 
arriere (10), en remplissant des cavites (20a) d*un moule 
(20) avec un melange (21) forme d'une poudre ceramique ou 

15 d'une poudre de verre et un liant y compris des additifs 
organiques et des solvants , et une seconde etape consistant 
a reunir les cloisons de separation, ainsi moulees, d'un 
seul tenant a la plaque arriere moyennant le montage des 
cloisons de separation moulees (11) sur une surface de la 

20 plaque arriere, la largeur desdites cavites (20a) du moule 
diminuant dans la direction allant de la face superieure a 
la face inferieure de sorte que la largeur des cloisons de 
separation moulees (11) diminue dans la direction allant de 
la face inferieure vers la face superieure, la largeur de 

25 la cellule augmentant lorsqu*on se deplace dans la 
direction allant de la plaque arriere jusqu'a I'avant. 

10. Procede pour fabriquer un substrat 
d'affichage a plasma selon l*une des revendications 8 ou 9, 
caracterise en ce qu'on applique un materiau (22) pour 

30 electrodes a la zone d'extremite superieure de la partie 
convexe entre deux cavites quelconques (20a) et qu'on 
remplit les cavites avec ledit melange pour mouler les 
cloisons de separation lors de la premiere etape, puis 
qu'on reunit d'un seul tenant le materiau (22) pour 

35 electrodes et les cloisons de separation moulees (11) 
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formees dudit melange, a la plaque arriere (10) formee 
d'une ceramique ou d ' un verre lors de la seconde etape. 

11. Precede pour fabriquer un substrat d'affi- 
chage a plasma selon 1 ' une quelconque des revendicat ions 8 
5 a 10, caracterise en ce qu'on place lesdites cloisons de 
separation (11) a I'etat non cuit en contact avec la plaque 
arriere (10) en appliquant une pression ou bien par 
adherence et qu'on les cuit pour etablir une liaison d'un 
seul tenant. 

10 12. Precede pour fabriquer un substrat d'affi- 

chage a plasma selon 1 ' une quelconque des revendications 8 
a 10, caracterise en ce que ledit melange (21) contient un 
compose de organosilicie present en une quantite se situant 
dans la gamme de 5 a 60 parties en poids, la poudre 

15 ceramique ou la poudre de verre etant comptee pour 100 
parties en poids. 

13. Procede pour fabriquer un substrat d'affi- 
chage a plasma selon la revendication 12, caracterise en ce 
que ledit compose organosilicie ajoute audit melange (21) 

20 possede au moins un ou plusieurs groupes fonctionnels 
organiques reactifs. 

14. Procede pour fabriquer un substrat d*affi- 
chage a plasma selon I'une quelconque des revendications 8 
a 10, caracterise en ce que la plaque arriere (10), qui a 

25 ete chauffee et ramollie au moment de la cuisson desdites 
cloisons de separation moulees (11), est incurvee avec une 
foirme convexe en direction de ladite face portant les 
cloisons de separation, lors de la seconde etape. 

15. Procede pour fabriquer un substrat d'affi- 
30 chage a plasma selon I'une des . revendications 8 ou. 9, 

caracterise en ce qu'apres la seconde etape on met en 
oeuvre une troisieme etape consistant a chauffer, ramollir 
et cintrer la plaque arriere (10) de sorte que sa convexite 
est tournee vers ledit cote des cloisons de separation. 
35 16, Procede pour fabriquer un substrat d'affi- 
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chage a plasma selon ia revendication 15, caracterise en c 
que la troisieme etape est egaiement executee de maniere a 
agglomerer et fixer les electrodes a I'interieur des 
cellules. 

5 17- Precede pour fabriquer un substrat d'affi- 

chage a plasma, caracterise en ce qu*on applique du verre a 
bas point de fusion sur les parties d'extremite sur 
desdites cloisons de separation dudit substrat (1) fabrique 
au moyen du procede de fabrication selon la revendication 

10 14, qu'on place une plaque avant (14) en contact avec les 
parties d'extremite superieures desdites cloisons de 
separation (11) moyennant 1 ' application d'une pression par 
1 ' intermediaire d'un verre a bas point de fusion et qu*on 
la chauffe de maniere a reunir d'un seul tenant ledit 

15 substrat a la plaque avant. 

18. Procede pour fabriquer un substrat d'affi- 
chage a plasma selon la revendication 17, caracterise en ce 
qu'on fabrique ledit substrat au moyen du procede de 
fabrication selon la revendication 15 . 

20 19. Procede pour fabriquer un substrat d'affi- 

chage a plasma comprenant la plaque arriere et les cloisons 
de separation reunies d'un seul tenant a la plaque arriere 
selon I'une des revendications 1 ou 3 , caracterise en ce 
qu'une plaque avant est reunie aux parties d'extremite 

25 superieures desdites cloisons de separation. 
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